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La presente patente se refiere a un procedimiento
pare la fabricacién de un paquete de medios de fijacidn en
forma de tira, especialmente de clavos o semejantes, con me+
dios de fijacidn dispuestos paralelamente en una fila & in-
térvalos iguales entre sf, unidndose 4stos en ambos lados dé
lg fila con tiras de enlace,

En un paguete de clavos, fabricado segin un proce
dimiento conocido, las caras de las tiras de enlacs, vueltag
hacia los clavos, estd provistas de‘una capa term0pléética,
en le que estdn insertos los clavos por aplicacidén de pre-
sién y calor. Los intersticios eﬁtre los véstagos de los
clavos de este paquete de clavos conocido, estén vacfos,pa~
ra crear la mgnor centidad posible de meterial residusl, por
el que pudieran ocasionarse atascos. BEstos paquetes de cla
voa conocidos, sin embargo, tienen el inconveniente de que
los paguetes en formas de tira se deformen en el caso de una
presibn, actuente en la direccidén longitudinel del paquete,
de modo que los distintos clavos pueden colocarse inclinada
mente. En un paquete de clavos, colocados oblicuamente, sin

'embargo, pueden producirse trastornos de funcionamiento sl
clavar y pueden ocasionarse atascos en el almacén.
- Adends se conocen procedimiehtps pare la fabrica-

cién de paquetes de clavos, en que el intersticio entre los

clavos y las tiras de enlace se rellens con un material ar-
tificiael termopldstico. Los pagquetes as{ fabricados, sin
embargo, tienen el inconveniente de que por ello se pfoduce
relativamente mucho residuo, por el que pueden producirse

atascos y perturbaciones de funcionamiento. También enton-
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ces estdn esparcidos trozos de este material de relleno so-
bre las piezas de labor. y evitan la superposicién de varias
piezas de lebor. Resulta especialmente incénveniente -en
ello la circunstancia de que el materisl de relleno frecuen
temente se clava fijamente debajo de la cabezs del clgvo 80
bre la pieza de labor,

Ie patente tiene por objeto el crear un procedi-
miento para la fabricacidn de un paquete en forma de tira,
de medios de fijacién, en que la posicién reciproca ae los
medios de fijJacidn no pueda variarse, de modo que estos sieﬁ
pre adopten una posicién paralela y en que se produzca la
menor cantidad posible de residuos.

Este problema se resuselve por mejora del procedi-
miento mencionado inicialmente, segin la patente, de modo
que los intersticios entre los medios de fijacién y la tira
de enlace, por lo menos parclslmente, se rellenan con un
material de relleno duro espumoso.i Por 1ls gplicacién de un
material de relleno duro espumoso, se alcanza que los medios
de fijacidén se retengan a una distancis determinada, de mo-
do que no sea posible una modificacidn de la posicidn de los
medios de fijacién dentro del paquete. Por la estructura
espumosa del material de relleno se alcanza ademds que este
efecto se alcance con un gesto de materiel muy reducido,'de
modo que la cantidad del residuo es relativamente pequefia.

Al utilizar un material de relleno suficientemente duro ¥y

frégil se alcanza en ello que, al arraencaer el medio de fi jad
cidn desde el paguete, el material de rellenc se descompon=

ga en pequefias partfculas, que no molestan en la ulterior
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_que se solidifice a modo de espuma o evaporacidén, por ejem-

elaboracién. Por esta descompusicidn del materisl de relle
no se evita que los trozos de material se fijen debajo:-de
las cabezas de medios.de fijacién, por ejemplo, de éigﬁos.
-El1 material de rellenc, duro, espumoso pué@g‘for-
mar en ello el medio de enlace entre las tiras de e@iége,
por ejemplo, consistentes en papel, y los medios de £i5a0i6n.
Segin una forme de ejecucién ventajosa del proce-
dimiento, segin la patente, los medios de fijacidn pueden
disponerse entre tiras de enlace, cuyas caras vuelﬁas'haoia
los medios de fijacibn, estin revestidas con un mateii;l de
espuma no espumado. Por aplicacidén de calor y preéiéﬁ‘entog
ces puede formarse el mater;alteSPumoso frégil, que mantieng
ﬁnidos los medios de fijacién con las tiras de enlace.
Segin otro procedimiento, primeramente puede fabri
carse un cinto, que entre dos tiras, por ejemplo; entre dos
tiras de papel, presenta una capa dura de material de espu-
ma. Pueden comprimirse dentro de esta capa de material de
espuma los medios de fijacidn.
En otro procedimiento, en que se utillzan tiras ds
enlace con una capa termopldstica, la capa termopldstica de

las tiras de enlace puede revestirse con un material 1{quidog

plo, con una laca adhesiva. Los medios de fijacidén entonces
pueden insertarse entre dos tiras de enlace dentro de esta
capa liquide y por aplicacién de presién y calor puede unir-
se con la capa termopldstica. EL material de relleno se so-
lidifica entonces por evaporacidén del disolveﬁte pare formar

una estructura a modo de espums, que rellena los intersticio
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entre los medios de fijacién y las tiras de enlace., Por
ello se alcanza que puéde utilizarse un minimo de material
de relleno, ya que este material de relleno ahora no ﬁigne
que esteblecer el enlace entre las tiras de enlace &‘éés me-
dios de fijacidn, sino que mersmente tiene qué serviriqe dig
tanciador. En comparacién con el procedimiento conocido,
citado inicialmente, para la fabriocacidn de.paquetes en for-
ma de tires de medios de fijacidn, results ademds la ventaja
de gque la capa termoplésticé de las tiras de enlace, puede
ejecutarse de un modo esencialmente mds delgado, ya que el
material de relleno, duro, espumoso contribuye a la sujecidn
de los medios de fijacién. Como las lacas adhesivas son re-
lativamente baratas, por la utilizacién de tal laca adhesivg
como material duro, espumoso, por el procedimiento segin la
patente, se crea un paquete en forma de tira, de medios de
fijacidn, cuyos costes son mds baratos que 1los de los pague-
tes de esta clase conocidos,

| Eg especialmente ventajoso en la forma de ejecucidn,
en que e utllizan tiras de enlace con una capa termoplésti-
ca, cuando como material de relleno se utiliza un material
insensible ak oalor; Por ello se alcanza, que también en
el caso de temperaturas smbientes muy elevadas, en que el
material termopldstico podrfa reblandecerse, estd dada una
coherencia fija por el material de relleno, de modo que tam-
poco entonces se produzcs une reduccién de la rigidez del
paquete. . .

fara poder ejeoutar el procedimiento segdn el in-

wvento de un modo totalmente automgtico y continuo mediante
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‘por ello quedan pegadas,

tenida por las tiras de enlace se recorta por un dispositivo

dispositivos la més sencillos posibles, en una ejecucidén
ventajosa del procedimiento segin la patente, estdn previs-
tos los siguientes pasos del procedimiento. A

&) los medios de fijecién se extraen de una ins-

talacidn clasificadora y se ordenan a lo largo de up.qgrril

LR

suministrador en una primera filas, .

b) se extréen desde el _:extremo de esta priﬁera
£1la, 'individualmente, L

| ¢) desde una instalacién transportadora se trans-

portan en una segunda fila a intérvalos fijos entre s{ y ®
calientan por una i.instalacién calentedors,

da) a la'éégunda fila se'auministran.lateralmente
las tiras de enlace y entre los medios de fijatién y las tg
ras de enlace se introduce el materisl de relleno,

e) las tiras de enlace se adhieren por una insta-

lacién de apriete a la segunda fila mediante compresién y

£) entonces el material de relleno y los medios
de fijacibén se enfrian por un dispositivo refrigerador, y

g) le segunda fila de medios de fijacién, as{ re-

cortador en paquetes en forma de tiras de determinade lon-
gitud,’ |

El procedimiento segin la patente se explica con
mayor detalle a'titulo de ejemplo, mediante e jemplos ﬁe‘éﬂg
cueidn ilustrados muy gimplifieadamente en los dibujos y

nediente el dispasitivo para la ejecucidn del procedimien—

to. Muestran:
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la figura 1 unae vista lateral de un primer ejem-
plo de ejecucidn, o '

la figura 2 un recorte designado con II en la
fig. 1.que ilustra un detalle en representacidén aumentada:

lag figs. 3 y 4. secciones ilustraedes recortadap
mente segin las lfneas III -~ III en la fig. 1, respedtiva—
mente IV — IV en la fig. 3:

la fig. 5, una vista de arriba del ejemplo de eje
cucidén segin la fig. 1:

la fig. 6, uns visfa en perspectiva que ilustra
en forma recortads una instalacién transportadors del pri-
mer ejemplo de ejecucidn:

las figs. 7 y 8, vistas de arriba de la transicid
de un carril de aportamcidén para clavos de la instalacién
transportadora, segin la fig, 6, en diferentes posiciones
de une corredera paras introducir corriendo los distintos
clavos en la instalacién transportadora;

las figs. 9 y 10, secclones sefin las lineas IX -
IX en la figura 7, respectivamente X - X en la fig. 8;

la fig., 11 una vieta ilustrada recortedamente, en
la direccién de la flecha XI en la fig. 7;

Ia fige 12 una vista correspondiente a la fig., 11

sélo en la corredera en su posicidn segin la fig. T;

le fige 13 una vista de arriba del dispositivo
para la aportacidn y el apriete de tires de enlace & la fi-
la sujets en la instélaci6n transportadors, de medlios de fi
jacidén y una instalacidén de perforacidn;

la fig. 14 una vista de una instalacidn cortadors
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en la direccién de la flecha XIV en la fig. 5;
- la fig. 15 una vista lateral parcial, que ilustra

+ la instalacidén trensportadora de un segundo ejemplo de eje-

cucidn;

la fig. 16 una vista superior parcigl del ejemplo
de ejecucidén segin la fig. 15; |

la fig. 177una seccidn segfn la 1f{nes XVII -~ XVII
en la fig. 15 en ilustrsecidn aumentada;

le fig. 18, una seccidn segin la 1lfnes XVIII -

XVIII en la fig. 153

la fig. 19 una vista de arriba correspondiente a
la fig. 7 de un tercer ejemplo de ejecucidn;

la fig. 20 una vista de arriba, correspondiente &
la fige 8 de un ouvarto ejemplo de ejecucién;

la fig. 21, una seccién segin la linea XXI - XXI

en la figure 20;

la fig. 22, unae vists lateral, representade en re
corte, de un paquete de clavos en forma de tira, fabricado
segin el procedimiento de la patemte;

la fig, 23, una seocién segin la linea II - II en

la figura 22.

El primer ejemplo de ejecucidn, ilustrado.en las
figuras 1 a 14 tal como puede observarse esbecialmente en
la fig. 1, presenta una instalacidn 1 clasificadora conoci-
da, en la que se lanzan susltos, en este ejemplo de ejecu~

cidn, los clavos de acero, que sirven de medios de fijacidn

proviastos de cabezas.

en una file hacia arriba por una instalacidn sacudidors a 1+

Eatos clavos de acero se transportan
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largo de unsa trayectoria de carril, en forme de espiral, ha
cia un carril 3, que sale en el borde superior de la inste-
lacidn clasificadora 1. Desde el carril 3 llegan los clavos
5 en un carril 7, inclinado oblicuamente hacia abajo,{én que
entonces, sigulendo la inclinacidn de este carril 7,_?Qaba-
lan hacia abajo. El carril 7 se compone de maners céhécida*
de dos listones, situados a ambos lados de los vdstagos de
log clavos, cuya distancia es tan pequefia que la cabeza de
los clavos descansa sobre los dos listones de carril. En
el carril 7, ocomo puede observarse en detalle éﬁ'la figura
2, estd previsto un escaldn-B, por el que se garantiza que
despuds de este escaldn los clavos 5 siempre estdn ordenadog
en una fila, de tal modo que la cabeze del clavo subsiguien
te descanse parclalmente sobre la cabeza del clavo adelanta
do, tal como se ilustra gbajo en la figura 3.

Entre la instalacidén clasificadora 1 y el escaldn
8 estd previsto un tanteador fotoeldctrico, compuesto de unA
fuente de luz 10 y una fotocdlule 12, que en el caso de una
permanencis mds prqlongada de un clavo 5 en el rayo lumino-
8o, generado por la fuente de luz 10, interrumpe la tira de
la instalacién clasificadora 1, de modo que no se sporten
wds clavos 5 al carril 7. Por ello se asegura que la insta-
lacién clasificadora 1 no trabaje innecesariamente, cuando
el cerril 7 estd rellenado hasta el tanteador 10, 12; sdlo
cugndo el clavo, situado en el rayo de luz de la fuente lu~
minosa 10, se haya alejado del rayo de luz, la instalecién
clagificadora se conecta de nuevo y transporta mds clavos al

carril 7, hesta que el rayo luminoso de la fuente de luz 10
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de nuevo se interrumpa por un clave 5, que descansa en el

_rayo de luz. _

Como puede observarse especislmente en la figura
5, el carril 7 forma una trayectoria en dngulo recto, Su
rama 9 inferior acodada en dngulo recto se lleva por delante
de una calefaccidn de induccidn eléetrica 11, ocuyo lago de
corriente 13 se extiende paralelo a la fila de clavos 5, si-
tuada en la rama 9 del carril, »

Para que los clavos en el carril 7 y espaoigimenta
en le rames 9 inferior del carril estén conducidos perfébta—
mente, al lado de los listones de carril 15 ¥y 17 superiores,
que agerran por debajo de las cabezes de los clavos todavia
estdn también previstos de dos listones inferiores de carril
19 y 21 (figuras 3 y 4) de 1los que el carril 19 mds préximo
a las tiras de corriente 13 se compone de un material no coy
ductor eldetricemente, es decir de un tubo cerdmico.

‘ Como puede observarse sspecialmente en las figura
7 ¥ 8, la rama de carril inferior 9 desemboca en un recorri-
do 23, dirigido perpendicularmente a la rama 9 del carril
de una instalacidn transportadora designada como un todo en
le figura 1 con 25. La instalacién transportadora 25, ilus-
_trade en detalle en las figuras 6, 9 y 10, andlogamente gl
carril 7, presenta dos pares de listones de carril 27 y 29,
asf como 31 y 33, que estdn spoyados fijamente en la carcas
de la méquiha y de los que los listones de carril 27 y 29
agarran por debajo de las cabezas de los clavos 5. Transvex
salmente a los listones de osrril 27 ¥y 31 estan previstas

dos barras dentadas 35, respectivemente 37, conducidas inme-
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_los listones 47 y 49, de modo que los clavos, dentro de un

digtamente al lado de estos listones de carril 27 y 31, que
sirven de listones de bloqueo gque presentan agujeros. rasga-—
dos 39 (figura 7), dirigidos con su éje longitudinal’ peypen-
diocularmente a la direccién de transporte de las instalacidy
transportadore 25, en que engranan pernos 41 fijoe en la caX
casa, de modo que las barras dentadas 35, 37, por lo demds
conducides horizontalmente, pueden moverse verticalmente a
la direccidén de tramsporte, contra la fuerza de muelles 43,
en lo que estos muelles 43 estdn constituidos como muelles
de traccidn, de modo que las barras dentadas 35 y 37 ®e com-
primen por le fuerzas de resorte, con las puntas de sus dien-
tes 45, contra los listones de carril 29 y 33 opuestos, que
soportan los listones fijos en la carcasa 47, respectivamen-
te 49. Tos dientes 45 estdn constituidos aqui de tal modo
que los intersticios entre dientes forman en cads caso un
espacio para un clavo 5 y los flancos de los dientes estdn
inclinados de tal modo que durante un movimiento obligado de
los clavos 5 en la direccidn de transporte de la instalacién
transportadoras se levantan por un paso de tramsporte en las
barras dentadas 35 y 37 contra la fuerza del muelle 43 paras

dejar libre la trayectoria de los clavos 5 por ésfos deade

paso de transporte, se corran en el siguiente intersticio de
dientes. En el . lado opuesto a la direcoién de transporte
de cada intergticio de diente, en ello los flancos de 1los
dientes estdn dirigiéos perpendicularmente a la direccidn de
transporte, de modo que se blogmea un movimiento de la fila

de clavos contrariamente a la direccidn de transporte por lo
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-en la instalacién transportadora. El carro 59 (figura 11)

65, de modo que en cada giro del £rbol 67, el carro 59 ejecy

dientes 45 de las barras dentadas 35 y 37. Por esta ejecu-
cién de las barras dentadas 35 y 37, que sirven de listones
de blogueo, no se.necesita uns impulsidn especisl pa?q‘éstaq
ya que es suficiente empujar ﬁacia delante paso a pasq.la
fila de los clavos ? pare ocasionar el movimiento néegsario
de las barras dentadas 35 y 37 desde lz posicidn de biéqueo
a la posicidén de liberacién,

Para el transporte de la £ile de olavos 5, situa-
de en la trayectoria 23, entre las barras dentadas 35 y 37,
e inmedistamente al lado de éstas, en cada caso estén iisto
fos carrillos arrastradores 51; respectivamente 53, consti-
tuidos como‘barras dentadas, cuyos dientes estdn formados
del mismo modo que los dientes 45 de las barras dentadas 35
y 37. ZEstos carrillos arrastradores 51 y 53 son corredizos
perpendicularmente a la direccién de avance desde su posici%n
levantada respecto a estos contra la fuerza de muelles 57,

estando unidos con un carro 59, que puede moverse en vaivén

por medio de una barra de menivela 61 estd unido con un ani-
1lo 63, que estd apoyado giratoriamente de modo excéntrico

gobre un 4rbol 67 impulsable por medio de una rueda c¢énica

ta un movimiento de vaivén, cuya carrera corresponde a la diF
tancia de los dientes 45 6 55 entre sf, de modo que el movi-
miento de los carriles 51 y 53, en la direccién de agvance d

la file de los clavos 5, se arrastra, en lo que entonces las

barras dentadas 35 y 37 se leventan y.en el movimiento de re-

troceso de los carrillos arrastradores, éstos, por la confi-
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guracién especial de sus dientes 55, por la aplicacidn a loJ

clavos 5, se levantan hacia fuera, hasta que entonces gi fi-

ngl del movimiento de retroceso del carro 59, los dlentes &
las mordazas de arrastre 51 y 53 de nuevo engranan entre lo]
clavos 5. DPor ello se garantize que los clavos 5 se hagan
avanzaer paso a paso en una fila continus entre los listones
de carril 27, 29, 31 y 33 sujetos perfectemente. <‘ara intrd
ducir los clavos desde el extremo de la rema de carril 9 a
la trayectoria 23 de la instaleecidn transportadora 25,.fren~
te al extremo de la rama 9 del carril, estd previsto un eleg

troimdn 69 (figura 3). Como las mordazas arrastradoras 51

53 por lg impuleidn excéntrica del carro 59 se mueven en vail
vén en la direccidn de transporte y en el lugar de entregs

de los distintos olavos pueden ocasionarse atascos desde la
ramae 9 de carril a la trayectoria 23, para evitar una des-

truceidn del carril al ocasionarse atascos de los clavos estf
prevista una corredera especial 71 (figuras 11 y 12) que por
la fuerza de un muelle de traceidn 53 se retirs en la direc-
cidn de transpbrfe ¥y que por un disco excéntrico 75, situado
gobre el 4rbol 67, se mueve hacia atrds contrs la fuerza de
un muelle 73 para la liberacién de la desembocaduras de la

rame 9 del carril en la trayectoria 23. 'A este objeto, en
la corredera 71, en un ojal 77, estd previsto un rodillo de
tanteo 79. En la figura 7 las corredera 71 se ilustra en una
posicidén retirada, que deja libre la desembocadura de la ra-
ma 9 del carril. En esta posicién el dltimo clavo 5 se atrae
dentro de la rama 9 del carril por el elsctroimdn 69 (figura
3) dentro de la trayectorig 23. Al mismo tiempo en esta po-
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. vo, En esta posicién el degundo clavo, tan pronto la ha al

 ve hatias atrds la corredera 71 contra la fuerza del muelle

sicidn encuentrs respectivamente el primer clavo de ambas

mordazes arrastradoras 51 y 53 conjuntamente con los ccrresd

pondientes primeros dientes de les barras dentadas 35'y‘37,

que actuan como listones de bloqueo, detrds del clavo subsis
guiente, ahorarsiguiendo en la trayectoria 23. Al seguir '
girando el drbol 57, se mueve el carro 59 a su posici&ﬂ nds
delantera. Al mismo tiempo el disco excéntrico 75 dgﬁa 1li-
bre el rodillo tanteador 79, de modo que la corredersa i1,

por la fuerza del muelle 73, se corre por un paso hacia delén
te y por ello al clavo primero, que acaba de extraerse de

la rama 9 del carril, se corre en el lugar del segundo c¢la.

canzado, se retiene por el retroceso de las barras dentadas
35 y 37 en su posicidén de blogueo, en lo gue el movimiento
de retroceso de las barras dentades 35 y 37 no se transfor-
ma por la corredera 71, que contrs la fusrza del muelle 73
puede moverse hacia atrds por un trozo correspondiente.
Esta posicidn de la corredera T1 estd ilustrada

en las figuras 8 y 11. A continuacién inmediatamente el ca:

rro 59 se mueve hacis atrds de nuevo por la impulsién excén

trica, en lo que al mismo tiempo el disco excéntrico 75 mue+

73 hacia su posicién retirada, mostrada en la figura 7, en
le que deja libre la desembocadura de la rama 9 del carril
para lag selida del clavo siguiente.

Los carriles 27 y 31, situados en un lado de la
trayectoria 23, asi'ﬁomo las restantes partes, situadas en

este lado de la trayectoria de la instelacién transportedora
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_enrollada una reserva de la tira de enlace 81, respectivamen

"de transporte de la instalacidn transportadbra 25 y con su

25, estdn dispuestas en partes de la carcasga, que son des-
montables para abrir la trayectoria de transporte, desmon-
téndose de las resiantes partes de la carcasa. Por ello se
alcanza que en todo tiempo pueda tenerse acceso a la #rayeg
toria para la eliminaeién de trastornos y para limpier-ls
misnma, -

En el primer tercio de la instalacidn transporte-
dora 25, en la zona entre las mordazas arrastradoras 51 y
53 a los dos lados de la fila de clavos 5 sujeta en la ins-
talacién transportadors 25, se suministren tiras de enlace
81 y 63. Estas tiras de enlace 81 y 83, se componen de pa-
pel 80 y en el lado vuelto hacia los clavos 5 estdn provis-
tas de una capa de material adhesivo termopldstico 82, que
al apretarse contra los clavos calentados 5 por la instela-
c¢ién calentadora 11 se ablanda en una masa adhesive, de mo-
do que, por apriete de las tiras de enlace 81 y 83 contra
los clavos, datas se unen fijamente con log clavos.

Ceda uno de los dos dispositivos de suministro pa
ra las tiras de enlace 81 y 83 presenta un mandril 85, res-
pectivemente 87, para el élojamiento en cada caso de una bo

bina de reserva 89, respectivamente 91, sobre la que estd

te 83. Por rodillos inversores 93, respectivamente 95, en-
tonces las tiras de enlace 81 y 83, se suministran a rodillgs
apretadores 97, respectivamente 99, por los que se invierten

laes tiras de enlace 81, respectivamente 83, en la direccidn

cara revestida con la capa de materisl adhesivo tenmoplésti#
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" tire de enlace 81. Como materisl de relleno estd previsto

¢co se comprimen cohtra la f£ila de los clavos retenidos en
la instalacién transportadora 25. Como puede Observarse en
la figure 13, los rodillos compresores 97 y 99 estdn apoya-
dos en los extremos en forme de hofquilla de bielas 103 de
pistén, que estén conducidos en cilindros 105, en que estdn
dispuestos muelles de presién 107, por los que los rodillos
97 y 99 se comprimen contra los clavos sujetos a la instala
cién transportadora 25.

En la trayectoria de la tira de enlace 83,-entre
el rodillo inversor 95 y el rodillo compresor 99 estd pravi%
ta una instalacién 109 para la aplicacién de un material de
relleno sobre la cara de la tira de enlace 83, provista de
una capa edhesiva termopldstica. Uns segunda instalaciﬁn

113, tembidn puede estar prevista en la trayectoria de la

aquf un material de espuma que, al apretarse la tira de en-
lace 81, contra la fila de 1os clavos 5 retenidos en la ins<
talacidén transportadora 25, penetra entre los védstagos de
los clavos y rellena parcialmente el intersticio entre estos.
Como “puede observarse en la ilustracién esquemdtioca en la

figura 6, esta insyalacidn 109 de aplicacidén presenta un ro-

dillo inversor 111, por el que la tira de enlace 83, sumini
trada en el plano vértical, se vuelve hacia un plano horizo
tal. Ademds, en la instalacidén apliocadors estd prevista un
tobera 113, por la que el material de relleno 84 se aplica
a la cara de la tira de enlace 83, ahorg situads horizontal=-
mente, proviste de la capa de adhesivo termopldstico 82.

Detrds de la tobera 113, en la cara alejada de la cara reveg
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tida de la tira de enlace 83, estd provisto un cuerpo guia-
dor 115, que forme una superficle guladora, por la cue la
tira de enlace 83, despuds de haber recorrido, al suminis-
trarse hacia la tobera 113, una trayectoria sbombada hacia
arriba convexamente, se vuelve de nuevo hacia un plano ver=-
tical y se suministra al rodillo compresor 99. Inmediata-
mente al lado del rodillo compresor 97 (figura 13) estd
previsto un tanteador de temperatura 117, que reguls la ing,
talacién calentadora 11 de tal modo que los clavos 5 en la
instalacién de apriete, formads por los rodillos 97 y 99,
siempre se introduzcan con la temperatura necesaria para
ablandar la capa de adhesivo termopldstico de las tiras de
enlace 81 y 83. |

En ls instalacién de transporte, inmedistamente
detrds de los rodillos compresorss 97 y 99, estd previsto
un dispositivo refrigerador 119, que estd formado por dos - -
cuerpos compresores 121 y 123 (figurae 13) que con ligera
presién se aplican contra sus tiras de enlace vecinas 81,
respectivamente 83. Por este dispositivo refrigerador se
endurece de nuevo, especialmente la capa de material termo-
pldstico artificial, reblandecida por el calor de los clavos,
de modo que por ello se establece un enlace fijo entre los
clavos 5 y las tiras de enlace 81 y 83.

?etrés del dispositivo refrigerador 119 en cada
tira de enlace 81 y 83 ataca en cada caso une instalacién
de perforacién., Cada una de ambas instelaciones de pebfora»
cién presenta un soporte de agujas 125 que 1leva una fila

de agujas 127, dirigida con sus ejes perpendicuvularmente a
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las tiras de enlace 83 y 85. El gsoporte 125 de agujas estd
fijado en uno de los extremos de un perno 132 corredizo axil}
mente en un cilindro 119, cuyo eje estd dirigido perpendicu;
larmente hecis el plano de la correspondiente tira de enlace
81 y 83 y cuyo extremo alejado del soporte 125 de agujes prg
senta una escotadura 133 dirigida perpendicularmente al eje
del perno, en que engrans el extremo, portador de un rodillg
135, de un brazo 13% de una palanca de dos brazos 137, 141,
oscileble alrededor de un eje 139. El extremo del segundo
brazo 141 lleva también un rodillo 143, que se aplica contrg
un disco 146 de levas. El disco de levas 145 estd apoyado
sobre un drbol 147, impulseble por un motor, no ilustrado
en el dibujo, que por medio de una rueda cénica 149 también
impulsa (fig. 11) la rueda cénica 65 ya mencionada, del 4r-
bol 67. El cilindro 129 estd dispuesto fijo en la carcasa
y por medio de un muelle de traccién 151 estd unido con el
brazo 137, de modo que el soporte 125, por el muelle 151
siempre se aprieta,céntra las tiras de enlace vecinas 81 u
83, para establecer perforaciones en ésta por medio de las
agujas 127. Sin embargo, actia contra este movimiento el
disco de levas 145, contra el que se aprieta el rodillo 143
_por la fuerza del muelle 151. El disco de levas 145 estd
constituido aqui de tal modo que en su superficie de brida,
vuelta hagia el rodillo 143, presenta una escotadura 153,
que permite una oscilacidn de la ﬁélanca de dos brazos 137,
141 alrededor del eje 139 y por ello una penetracibn de las
agujas 127 en las tiras vecinas de enlace 81 u 83. La esco-

tadura 153 estd dispuesta aqui de tal modo que el rodillo
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143 penetra en la esgotadura 153, siempre que la fila de
los clavos 5 esté parada. La instalacidn de perforacidn
estd dispuesta aqul relativamente a los dientes de las ba-
rras dentadas 35 y 37, que sirvem de listones de bloqueo,
de tal modo que los clavos 127 engranados sieumpre exactamen
te en el intersticio entre dos védstagos de los clavos 5 ve-
cinos entre sf, y asi se cres entre cada dos clavos vecinos
un lugar de rotura obligatorio del paquete de clavos ea for
na de tiras fabricadas.

Detrds de la instalacidn de perforacién estd pre-
vista una segunde instalacidn refrigeradora y extractora de
polvo 155, que presenta un ventilador 15&, mediante el cual
se genera una corriente refrigerante contra los clavos 5,
ghora reunidos por les tires de enlace, que al mismo Htiempo
eleja soplando las partf{culas pulverulentas, que resultan
en la instalacién de perforacién (figura 5).

Detrds de la segunda instalacidn refrigeradors
155 estdn previstos dos rodillos transportadores 159, que se
aplican a las tiras de enlace 81 y 83, que se impulsan g
igual compds que la instalacién trensportadora 25, de modo
que transportan la fila de clavos sujeta entre ellos de mod
apretado por las tiras de enlace 81 y 83, a igual compds quI
la instalacién transportadora dentro de dicha instalacién
transportadora. Inmediatamehte detrds-de estos dos rodillos
159 estd previeta una instalacién cortadora 171, mediante lg
cual, a partir de la fila de clavos 5 fabricada "sin fin"
ge recortan paquetes de clavos en forme de tiras de longitud

determinada. Ila instalacién de corte, ilustrada en detalle
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en la figure 14, presenta una cuchilla cortadora 163, dis-
puesta en un plano vertical y perpendicular g la fila de lo
clavos 5, que estd unide a un soporte de cuchille 167, co-
rredizo en el plano de la cuchille y guiedo en una guié2165

de los clavos 5, contra la fuerza de un muelle 171. Ror.el
" muelle 171 se sujeta la cuchilla 163 en el plano de.corﬁe‘
El spoyo oscilable, sin embargo, hace posible que la gééyi—
lla se deslice cuando eventualmente incidiese sobre un:vis-
tago de una ocuchilla 5. Por un muells de traccidn 115::%
soporte de cuchilla 167 se sujeta en la posicidn ilugtr;a:da

en la fig. 14, en la gue la cuchilla 163 estd leventade Tes

de enlace 81 y 83. ZEn el extremo posterior del soporte de
cuchillas 16%, éste va unido a un inducido sumergible 175
de un electroiridn 177, que se conecta despuds de un mimero
predeterminado de pesos de transporte, que da por resultado
la longitud deseada del paquete de clavos y por ello corta

- 81 pagquete de clavos, Para contar los pasos de transporte,

179, al que se aplioa un rodillo tanteador 181 de un conta-
_dor 183, que, por medio de una conduccidén de maniocbra 185
qsté unido con un relé, no ilustrado, en el dibujo, que co-

necta con el electroimdn 177.

figuras 1 g 14, por lo tanto, consiste en que, desde la ing
talacidn clasificadors 1 se suministran al carril 7, clavos

hasta que el dltimo clavo en la fila durante una pausa del

pecto a la fils de clavos 5, mantenida reunida por las tiraf

sobre el 4drbol 147 (fig. 13) estd previsto un disco de 1eva$

Bl funcionamiendo del dispositivo ilustrado en la%

de modo oscilable alrededor de un eje 169 paralelo a 1o§,ej£s
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transporte, interrumpa el rayo luminoso de la fuente de luz
10 y por ello llefue a detenerse la instalecién clasificado
ra 1, hasta que en cierto tiempo, después de haber abandona-
do el Yltimo elavo el rayo de luz, se-ponga de nuevo en an-
elén. El clavo mgs delantero en la rama 9 del carril, en
cada caso por el imdn 69, constituido ventajosamente como
imdn permanénte ge atrae dentro de la trayectoria 23 de la
instalacién transportadora 25, cuando la corredera T1. por
le excéntrica 75, se ha movido hacia atrds a su posicidn de
liveracién. En la siguiente eafrera de transporte, entouced,
el ahora Yltimo clavo en la trayectoria 23 se corre hacig
delante por la corredera 71, por un paso, dentro del primer
intersticio de diente en las barras dentadas 35 y 37, que
girven de listones de bloqueo, qﬁe por el avance de la flila
de clavos, situada en la instalacién transportadora 25, se
encuentran precisamente en su posicién levantada, representadas
en la figura 8. Al mismo tiempo que la corredera 71 se hacen
avenzar también las mordazas srrastradoras 51 y 53, por el
carro 59 impulsado por la transmisidén excéntrica 61, 63.
Al Tinal de esta carrera de transporte caen entonces las ba-
rras dentadas 35, 37 en su posicién de blogueo, en la que
también se retieneel ltimo clavo agregado recientemente po
la corredera 71, shora por los dltimos dientes de las ba-
rrag dentadas 35 yv37. En el subsiguiente movimiento de re-

troceso del carro 59, las mordazas arrastradoras, por la con

T

titucién de sus dientes 55, se levantan por los véstagos de
los clavos respecto a la fila de clavos como ilustrs la figu

ra 8 y caen al final de la carrera de nuevo en su posicién
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Venlace 81 y 83 y los vdstagos de los clavos 5 parcialmente,

_ En la siguiente disposicidn refrigeradora 125, entonces el

de engranaje, en la que los dientes 55 engranan entre los
védstagos ‘de los clavos 5. Al mismo tiempo, la corredera
71, por el disco excéntrico 75 se mueve hacla atrds hacis
su posicidén de liberseidn en la que un préximd clavo.ge:éx-
trae por el imdn 69 dentro de la trayectoria 23. A esia
fila de clavos 85, movida paso a paso de.esta menersa sun ls
instelacidn transportadora 25, los cuales estdn calentados

por la instalacidén calentadora 11, entonces se adosan las

tiras de enlace 81 y 83 y se unen, pegdndose con los: clavos
5, de la manera descrita. El material de espuma suministr
o en ello en la instalacién de aplicacidén 109 a travds. de

la tobera 113, rellena el intersticio entre las tiras de

y se endurece conjuntamente ocon el material adhesivo termo-
pldstico, previsto sobre las tiras adhesivas 81 y 83, en el
dispositivo refrigerador 119, de modo que los clavos, despugs
de abandonar la instalacién refrigeradors 119 ya se retienen
unidos por las tiras de enlace 81 y 83. Por la instalacidr
de perforacidén 125, 12%, entonces las tiras de enlace 81 y
83 se perforan en cada caso entre dos vdstagos de clavos,

de modo gue por ello se crean lugeres de roturg obligatorial

material adhesivo termopldstico y el material espumoso con-

juntamente con los clavos 5 se enfrfan todavia mds, y al mi,

114

mo tiempo se alejan las particulas pulverulentas resultante

w7

en la instalacidn de perforacién. Los rodillos transportaé

res 159 suministren entonces la fila de clavos 5, asi reunii

das por las tiras de enlace 81 y 83 a la instalacidén de cor
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te 161, que recorta los largos deseados de paguetes de cla-
vos en forma de tiras.

En el ejemplo de ejecucidn arriba descrito, sdgﬁn
lag figuras 1 a 14, las mordazas arrastradoras 51 y SBEEQEén
dispuestas en el mismo ledo que las barras dentadas 35V§'3§,
que sirven de listones de bloqueo. ILos listones de blegueo,
sin embargo, pueden estar dispuestos también en el ledo wi-
tuado opuestamente a las mordazas de arrastre. Esto mec 1lug
tra, por ejemplo, segin el ejemplo de ejecucién de las figu-
ra8 15 a 18, Para evitar repeticiones innecesarias en este
ejemplo de ejecucién todas las partes, gue corresponden al
ejemplo de ejecucién segin las figuras 1 a 14, estdn desig-
ngdas con nmimeros de referencla aumentados por 200, de modo
que por ello puede hacerse referencia a la descripeidn pre-
cedente.

El ejemplo de ejecucidn segin las figuras 15 2 18
se diferencia del ejemplo de ejecucidn precedente por la cong
titucidn y disposicidén de los listones de bloqueo 235 y 237,
por la impulsién del carro 259, que soporta las mordazas de
arrastre 252 y 253 y por la ejecucidén de la instalacién de

perforacidn.

_ Como ya se ha: mencionado, los listones de bloqueo
235 y 237 estdn dispuestos en el lado opuesto & las mordazas
de arrastre 251 y 253. Estos liséones de bloqueo forman al
mismo tiempo los listones de carril 227 y 231, dispuestos en
el lado de las mordazas de arrastre 251 y 253. Los miembros
de blogueo, en ello, se forman por las bolas.245, que estdn

dispuestas en taladros 253 perpendiculares & la trayectoris
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de los clavos 223 (figura 16), en que estdn dispuestos mue-
1les de presidn 258 (figura 17) que actuian sobre las bolas
245. Los taladros 256, en su extremo vuelto hacia la iré-
yeotorte 223 estdn algo estrechados, de modo que las éblgs
de blogqueo 245, que se comprimen por la fuerza de los ﬁﬁe—

1lles 258 contra este estrechamiento, sobresalen de 1os.éx-

blogueo, que engrana entre los véstagos de los clavos 205.
Durante el avence de los clavos 205, por las mordazas arras
tradoraé 251, entonces los clavos simplemente se comprimen
haoiz dentro contra ls fuefza de los muelles 258, de los
taladros 256, Ambos listones de blogueo 235 y 237 estén 21
jados en une placa 260 que, mediante tornillos 262 y 264, .
pueden unirse con la carcasag 270 de la héquina, respectiva-
mente puede ajusterse exactamente respecto a dsta.

Las mordazas arrastradoras 251 y 253 estédn unidas
fijemente al carro 259, que en sus dos extremos lleva en cas
da caso un menguito de apoyo 263, de los que cada uno estd
apoyado sobre un perno 266 spoyado excéntricamente en cada
caso sobre un extremo de un 4rbol 267. Los dos drboles 267

por medio de ruedas cénicas 265 estdn unidos con un drbol

cual, por medio de una transmisién de cono 238, estd unido
con uns pblea de correa 350, que es impulsable por medio de
una correa trapézoidal por un motor impulsor, no ilustrado
en el dibujo. Por este apoyo, el carro, como se indice en

la figura 16, por la fleche curvada 268, se mueve en circu-

lo, de modo que los clavos 205, en la fase de este trayectos
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ria de movimiento, en que los dientes 255 de las mordazes d?

arrestre 251 y 253 engranan en la trayectoris 223, se hacen

gvanzar por un paso de avance. El carro 259 también ea esti
on

ejemplo de ejecucién, lo mismo que en el ejemplo de ejecuci
precedents estd constituido como marco rectangular, cuyos
tirantes longitudinales se formen por las mordazas errastra
doras 251 y 253, que se mantienen unidos por tirantes trang
versales 252 y 254, que llevan los manguitos de apoyo 263,
En el alcance enmarcgdo por el carro en forma de marco, es-
4 dispuesto el dispositivo refrigerador, compuesto de dos
plaecas de apfiete opuestas entre sf, de las que sélo es vi-
sible en la figura 15 la placa de apriete 223,

Le instalacidn de perforacidn, ilustrada en la fit
gura 15 y éspeoialmenﬁe en la figura 18, presenta dos palan
cas 231 de dos brazos, que son oscilables alrededor de un
eje comin 232 y que en su extremo llevan soportes 235 para
cuchillas de ﬁerforacidn 32%. Por un muelle 351, las ramas
de las palancas 231, alejadas de los soportes 325, se aprie
tan entre sf y por ello contra un disco de levas 345, situg
do sobre el .drbol 34%. Al girar el érbol'347 lag ramas de 1
palancas 331, vecinas al disco de levas 345, en el compds
de avance, se empujan alejdndose, de modo que entonces las
rames, que soportan laes cuchillas 327, se aprietan entre si
¥ por ello se perforan las tiras de enlace 281 y 263 por
las agujes 327.

En su restante estructura y en su funcionamiento,

la forma de ejecucidn segin les figures 15 a 18 coincide coi
)

el sjemplo de ejeoucidn segin las figuras 1 a 14, de modo g

g
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resulta superflua otra descripcidn del modo de funcionamien
to.

El ejemplo de ejecucién ilustrado en la figura
19, se diferencia de los ejemplos de ejecucidn precedentss,
meramente porque aqul las.mordazas de arraatre estdn Lorma-
das por eslgbones 451 de una cadena 459 que, para el avance|
paso a pso de la fila de clavos 405 en un plano perpendicu-
lar a los clavos, en la figurs 19, por lo tanto, circula
en el plano del dibujo y cuyo tramo ilustrado en la figura
10 se extiende al lado de la fila de los clavos 405. Lo
mismo'que en el ejemplo de ejecucién anteriormente descrito
aquf pueden estar previstas dos cadenas 459 superpuestas a
distancia. Por la cadena 459 se conducen los clavos 405
por lo menos a lo largo de un listén de carril 429,

En lugar de la corredera 51 ilustrada en las fi-
guras 11 y 12 del primer ejemplo de ejecucién, en el ejem-
plo de ejecucidn segin la figura 19, para el transporte de
los clavos 405 desde el extremo de la rama 409 del carril
en lg trayectdfia 423 estd previsto un disco giretorio 471,
impulsable alrededor de su eje de giro 470 alternétivaﬁente
que presenta escotaduras marginales 472 para los clavos 405
El acoplamiento del disco 471 con el érbol impulsor estd
constituido aquf de tal modo que el disco 471 sigue girando
por un paso, siempre que la cadena 459 haya terminado un pa
so de avance, de modo qué_entonees un nuevo clavo se corre
dentro en el intersticio de diente vacio preparado de un eg
labén de cadens 451, por medio del disco 4%1. Por lo demds

este ejemplo de ejecucidn esencialmente estd constitutdo lo

d




10

15

20

25

50

Ly
13
1

377119

- 26."

mismo que 1os dos ejemplos de ejecucién anteriormente des~
critos.
En el ejemplo de ejecucidén ilustrado en las figu-

ras 20 y 21, tanto el carro 359, que soporta las mordazas

I

arrastradoras 651, 653, como tambiénrlos listones de hlogue
635, 637, se maniobran forzosamente. A este fin el carro
659 estd apoyado de modo fijo contra rotacidén, pero axilmen

te corredizo sobre un 4rbol 666, que para levantar y aplical

L]

las mordazas arrastradoras 652, 653 desprendiéndose, respec
tivamente apliedndose a la file de clavos 605, puede girarsr
en vaivén alrededor de su eje por un correspondiente dngulo
Al mismo tiempo ataca en una palanca 662 redialmente salien
te, una corredera mévil en vaivén, no representada, por la
gue 8l carro 659 se mueve en vaivén a lo largo del drbol
676. Estos dos movimientos del earro 659 estdn elegidos de
tel modo que el carro se mueve g lo largo de una trayectoria
en forma de 4ngulo recto y de esta manera, durante la apli-
cacién de las mordazes de arrastre 651 y 653 a la fila de
los clavos 605, mueve éstos por el paso de transporte, des-
puds se levanta desde la fila de clavos y se mueve hacia
atrds de nuevo a una distancis de ésta, para entonces engra-
_nar de nuevo con sus dientes entre los vdstagos de los cla-
vos 605 y mover dstos de nuevo por el siguiente paso. Para
loe listones de bloqueo 635 y 637 aqui estd prevista de nue-
vo una impulsién forzosa por un grbol 668, éue lleve un anid
1lo 670 excéntricamente apoyado, qﬁe por medio de una barra
de manivela 672 ataca en los listones de blogueo 635 y 637,
de modo que, durante la rotacién del drbol 668, los listoneﬁ
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de bloqueo se levantan de la fila de los clavos 605 y de nug
vo 86 acercan & ésta. EL 4rbol 668 esté acoplado en ello
de tal modo con la transmisién restante, que los listcnes
de blogueo 635 ¥ 637 atacen siempre en los clavos, cusndo
las mordazes arrastradoras 652 y 653 sé levantan desde dstop,
y porque los listones de blogueo 635 y 637 sélo se levantan
de los clavos, cuando las mordazas de arrastre 652 y 653
mueven hacia delante la fila de clavos. Por lo demds tam-

bién este ejemplo de ejecucidn en sus partes esenciales coi

T

cide con los anteriores ejemplos de ejecucidén, de modo gue
resulta supérflue una descripcidn detallada.

Ias figuras 22 y 23 ilustran un paguete de clavos
fabricado en forme de tiras, segin uno de los ejemplos de
procedimientos arriba descritos, cuyo paquete presenta cla=-
vos 5 dispuestos en una fila con iguales distancias entre

sf, que estédn desplazados axilmente de modo mutuo de tal moi

do que sus cabezes se solapen. Estos clavos estdn unidos
entre si por dos tiras de enlace 81 y 83 adyacentes a ambos
lados de sus vdstagos. Cada una de las tiras 81 y 83 consig
te exteriormente en papel 80, gque interiormente presenta un
capa 82 de material adhesivo termopldstico, en que estdn in
sertos de modo adherido los vdstagos de los clavos 5. Los
intersticios eﬁtre los véstagos de los clavos 5 y las tiras
81 y 83 en los extremos vuelios hacia las puntas de los cla
vos, estdn rellenados con un material de relleno 84, espumo
S0, duro. ZEn el ejemplo de ejecucién, iiustrado, sirve de
material de relleno una laca adhesiva, preferentemente una

laca de nitrocelulosa.
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Entonces, por aplicacién de calor y presién, se forma el mad

En un ejemplo de ejecucidén modifieado, no ilustpﬁ
do en el dibujo, el material de relleno 84, puede rellenar
la totalidad del intersticio entre los clavos 5 y las tiras
81 y 83. 5in embargo, esto no es absolutaments necesarlo,
ye que la distancia entre los clavos en el éxtremo de la cg
beze de los mismos se mantiene por las cgbezas 2 y el mate-
rial de relleno 84 como distanciador, por lo tanto, sdlo se
requiere en el lado de los'intereticioe alejados de las ca-
bezas.

Al fabricar los paquetes de clavo segfn las figu-
rag 22 y 23, el material de relleno 84 también puede inyec-
tarse en forma de un material espumoso espumante, durante
o despuds de la compresién.

En un ejemplo de ejecucidn, no ilustrado, como ti

ras de enlace estdn previstas meramente tiras de papel., Es;
tas tiras de papel se mantienen unidas con los clavos por
un material espumoso sélido, introducido entre los clavos
y las tiras de enlacef Iste paqueté puede fabricarse tam-
bidn segin el procedi&iento descrito disponiéndose los cla-
vos entre las tiras de papel, recubridndose su cara, vﬁelta

hacia los clavos, con un material de espums no espumado.

L

terial de espuma frdgil, que mentiene unidos los clavos con
la tira de enlace, .

Sin embargo, el paguete de clavos también puede
fabricarse de tal modo que primeramente se establezca un cin
tog que entra ambas tiras de‘enlace pfesenta una capa de eg

puma dura, en la que entonces simplemente se introducen a
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 carse un clavo en el aparato clavador, se defien las tiras,

presidén los clavos. .

- Como capa adhesiva termopldstica 82, puede estar
previsto un pegamento visible conocido. A este fin, sain
embargo, también puede utilizarse cualquier material artifi
cial termopldstico,

En todos los ejemplos de ejecucién descritos e ilu

| 1</

trados, las tiras 81 y 83 entre los clavos 5 estdn provis-

tas de perforaciones 100. Por ello se evita que, al arren~

que sujetan el clavo siguiente, ya que entonces las tiras
del clavo arrancedo al claver en el apaereto clavador, &e

arrancan en la perforacidén 100.

S S - Ff EmsSEEEasmoauo=

La presente patente de introduccidn, consta de

las siguientes reivindicaciones:

1o~ Procedimiento para la fabricacién de un paque
te de medios de fijacidn en forma de ti:a, especialmente de
clavos o semejantes, con medios de fijacién, dispuestos pa~
ralelos en una filas a intérvalos iguales, uniéndose é&stos
con tiras de unién a ambos lados de la fila, caracterizado
porque los intersticios entre los medios de fijacién y la
tira de unién, por lo menos parcialmente, se rellenan con

un material de relleno espumoso, duro.

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
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- 30.—
1
terizado porque solamente los extremos de los intersticios,
vueltos hacis las puntes de los medios de sujecién, se re-
llenan con el material de relleno espumoso, duroc.
5 A 3,- Procedimiento segin las reivindicaciones 1 6

2, caracterizado porque los medios de fijacidn se disponen
entre tires de unidén, cuyos lados, vueltos hacia los rnedios
de fijaoién, estdn revestidos con un material de espuma no
espumado y porque entoncés, por empleo de calor y presidn,
10 | se forma el material espumoso frdgil, que retiene los medios

de fijacién unidos con las tiras.

4.~ Procedimiento segin las reivindicéciones 16
2, caracterizado porque se confecciona un cinturén que entrl
15 dos tires presenta ung cape dura de material espumoso, y
porque los medios de fijacién se imprimen en esta capa de

naterial espumoso.

5.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque se emplean tiras de unién

20 | revestidas con wun adhesivo termopldstico.

~ 6.- Procedimiento segin la reivindicacién 5, carag

_ terizado porque las capas de adhesivo termopldstico de las

tiras se recubren con un material lfquido, que se solidificL '
a modo de espuma por évaporacidn, preferentémente con une

laca adhesiva, porgue después los medios de fijacién se in-
gertan entre dos tiras en esta capa liquida, y por empleo

de calor y presidén se unen con la caps termopldstica.

7.~ Procedimiento segin una de las reivindicacio-
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' nes 1 a 6, caracterizado por las siguientes fases de procew
dimiento:
&) Los medios de fijacién se extraen de ung irs-
5 talacidn clasificadora y se disponen en una primers fila

a lo largo de un cerril suministrador, :
b) se calienten por una instalacidn calen%gqgra,
c) desde el extremo de esta primera fila se des-
prenden individualmente y por una instalacidn trensportado
10 | ¥&: en wne segunda fila, se transportan a intérvalos fijos
entre sof,

d) a la segunda fila se aportan lateralmente las
tiras de unidn y entre los medios de fijacién y las tiras
de unidn se introduce el material de relleno,

15 e) las tiras de unién se aprietan mediante una
instalacién de apriete, adosdndose a la segunda fila y por
ello se adhieren,

f) entonces se enfrian el material de relléno y
los medios de fijacidn por un dispositivo refrigerador, y
20 g) la segunda file de medios de fijacién, asi
retenide junte por las tiras de unidn, se recorta por un
dispbsitivo cortador en paguetes en forme de tiras de detex

-~ minade longitud.

7% 8.~ Procedimiento seglin la reivindicacidén 7, ca-
racterizado porque el material de relleno se aplica sobre
la tira de unidn, antes de que ésta se haya aportedo a la

a la segunds fila de los medios de fijmcién.
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9.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 7 d

8, caracterizado porque los medios de fijacién, dentro del
dispositivo, se alinean verticalmente con sus ejes ldﬁgi%u-
dinales y porque por 1o menos uns tira de unidn, con:éuéér-
ficie de tirs esenciamlmente horizontal se conduce a través
de une instalacidn para la aplicacién de material de relle-
no y después, para la compresidn contra le segunda fila de

los medios de fijacidn, se vuelve.

10 10.~ Procedimiento segin une de las reivindicacip
nes 7 a8 9, caracterizado porque los medios de fijacidn se
conducen en la instalacidén transportadora por lo menos entre

dos listones de carril.

16 11~ Procedimiento segin una de las reivindicacio
nes 7 a 10, caracterizado porque la segunda file de medios
de fijaeidn se hace avanzar a pasoé por 1o menos por una
mordaza arrastradora mévil en la direccién de transporte y
perpendicularmente g ésfa en vaivén, y por un listén de blo
o0 | queo entre miembros bloqueadorés, que engranan entre los me-
dios de fijacidn, se retienme: entre los pasos de transporte.

12.~ Procedimiento segin la reivindicacién 11, ca+

racterizado porque como mordsza de arrastre se emplea una

;§era dentada.
2

13+~ Procedimiento segin las reivindicaciones 11
0 12, caracterizado porque como lisfén bloqueador se utilizg)

una barra dentada, que lleva los dientes, que formen los
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_ contra una fuerza de recuperacién, desde la fila de losg me-

~de fijacién.

miembros de bloqueo, que durante el agvance paso a paso, per

pendicularmente a la direccidn de transporte, se levanta

dios de fijacién.

14.- Procedimiento segin las reivindicaciones 11
6 12, caracterizado porque se utiliza un listén de blogueo,
con cuerpos blogueadores comprimibles contra una fuerza de
recuperacién, como miembros de bloqueo, preferentemente bo-

las blogueadoras,

15.~ Procedimiento segln une de las reivindicacig
nes % a 10, caracterizado porgue la segunda fils de medios
de fijacién por lo menos por uha cadena, que circula en un
plano perpendicular a los medios de fijacidn, se corre paso
8 paso en la direccidn de transporte, uno de cuyos ramales
se extiende al lado de la fila de los medios de fijacién y
cuyos eslabones, para la formacidén de mordezas de¢ arraestre,

presentan escotadures para shrazer parcialmente los medios

16~ Procedimiento seéﬁn une de las reivindicacig
nes -11 a 15, caracterizado porque a compds con las mordazas
de grrastre se impuléa una corredera gue, en ceda caso,
desprende un medio de fijacidn desde el extremo del carril
de suministro y le hace correr dentro del alcance de arras-

tre de la mordaza arrastradora.

17 o Proqedimiénto segin la reivindicacién 16, cg
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1
racterizado porque como correders se hace girar un disco
rotativo con escotaduras marginales para los medios de fi-
jacién, intermitentemente alrededor de su eje de rotacidn.
b 18.~ Procedimiento segin uns de las reivindica~

ciones 7 a 17, caracterizado porque las partes de la instg
lacién transportadors situasdas a ambos lados de la trayectp
rie de transporte para los medios de fijacidn, se disponen
en partes de carcasas, que se levantan entre si para la aper

10 ture del trayecto de transporte.

. 19+~ ¥rocedimiento segin una de las reivindica-
ciones 7 a 18, caracterizado porque los medios de fijacién
compuesto de un material eldctricamente conduetivo, se ca-

15 lientan inductivamente.

20.- Procedimiento segin la reivindicacidén 19,
caracterizado porque por lo menos en el alcance de la calg
faccidn por induocidén se utiliza por lo menos un carr{l para
la conduccién de los medios de fijacién, de un material
20 eldctricamente no conductor, preferentementé de un material

cergmico o vidrio.

/

21.~ Procedimiento segin una de las reivindicecig
nes 7 & 20, caracterizado porque en la instalacidn de apri
te se mide la temperatura mediante un-tanteador de tempera-

tura para la regulacién de la instalacidn calentadora.

22,~ Procedimiento segin una de las reivindicacig

7 a 20, caracterizado porque lag. titas'.de.unfén, por medio
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© sen a:presién contra la fila de medios de fijecidn, que es-

nes 7 a 24, caracterizado porque los pasos de avance de la

de cuerpos de apriete'de la inetalacién apretadora se ado-

taf constituidos como cuerpos refrigeradores del dispositiv

O

refrigersdor,

230~ Procedimiento segin une de las reivindicecig
nes 7 a 22, caracterizado porgue en el caso de medios de
fijacidn compuestos de acero, el medio de fijacién de la
primers fila, situado en el dltimo luger en cada caso, por
medios de un imén permanente, se atrae dentro de la inatalg)

cibn transportadora de la segunda fila.

24+ Procedimiento segin una de las reivindicacio
nes 7 a 23, caracterizado porque los medios de fijacidn al
comienzo de la primera fila.se tantean por un tanteador que
por un medio de fijacién, que reposa en su alcence de tan-

teo, interrumpe el suministro de ulteriores medios de fija-
c¢ién sl carril,

25.- Procedimiento segn una de las reivindicacio

instalacidén avenzadora se cuentan por medio de un contador
que, después de un ndmero predeterminado de pasos, dispara

el seccionamiento de un paquete en forma de tira por medio

de la instalacidn cortadors.

264~ Procedimiento segin una de las reivindicacio

nes 7 a 25, caracterizado porque las tiras de unidn,'que man

tienen unidos los medios de fijacidén de le segunda fila, se
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perforan entre los medios de fijacién.

2T+~ Procedimiento para la fabricacién de un pa-

- quete de medios de fijacién en forma de tira.

Segin se describe y reivindica en la presente me-
moris descriptiva y se ilustra en los planos anexos, cons-
tando la memoria de treimta y seis hojas foliadas y escri~

tas a mdquina por

Madrid,




ncJA 18

~ Xarl K. noich yinshin.nfabriks-s et 1T
VA 0 3 7
Vay .
A : 5
7 7 -
9 // 9 8/‘ 9 i Y
re7 155 /29 ' "‘: I s &\ﬂ r\ -'
B/ N |
o J{\Q /7 }
VAR == R |
5 4 “ /’Z\/47I |
, || [ (_)) | |
Lats | I
| |
| Rm NS\ \\\\Y\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\K‘l\\ W

nanpn

JAnEBLE




garl L. foioh Mouschinominbrik GO0 HOJAS HOTA 28

9
37711 £a5

16/ /5 7]

55 o, 87 7 8309

T 8 e g oz

10
7 poz5 7

+I0 6. \
/Q 95 /17 ///5 / /4..3-.5-._..-7' o
(i [

5 ’ﬂl 57 ll =
35 Q“l\" !
/, 7

RS

i




Yerl ;'\, Roich L!:.:a;rhinx;rhzf;;i;!n:i.l-. . ..QZRC ROGIAS HOJA 3%

| 377119
+a.7 £0.8
‘ —_— 27\_ ’/29 27‘-- ’r:‘——-—'fc)
] |
7 7 1 7 19
7<] 5 //75 ,
ol ?57 17
57N A ) !%,1:!{‘//7 ¥
‘ NI — J}
| ST | | S REn
| - L NolueS-wed.
| S 45 39_____ C 5
59111 [ 45 1|
14/ ji=% ‘ ! f Y == K T
159/ g B Z./? X // - X
U M5 s AN
L. AN ‘D“v?_% 25
57 zo 25 z7 29
/ * / FE
+/19.9 £1g./0 /
274529;7 35 27 4229
35 | 59 57 1
&) 57 : : -7
R i 55
5/ &/ 87
2 | | a5 ‘—E;] ‘%‘E‘ P
7 1 =2 s
— 3z T4
57 4| 22 | .
ZoH s % Sl
/ \ - 37 /’\55
25 | P hHin |
ESGALA ¥ATINBLE




Forl o, Delch Duaschinen.abran

(-H0 HCILS

LCJIS 48

77, 75 77

L 29/' ~
s

L1012,

ESCALVYATS

CA /(/)S ROEB

nn
i

LE

-----

[/%



rarl &, Zclch Maschinonfaorlk LING HOSAS HOJA H8

7 165 167 163

1
A A Tt
I—L \\ °
L

11%1)

7 /
7] | /6%

AANNNNNNNANENNNN NN ANNNNNNANNANEANNN NN NANAANNNNRNANNNNNNNNNNUNNNNN

& 'f\!,f'\""\
111 fi:x‘,’,-‘i-E
Hiind




Karl M. Reich Maschinenfabrik 0410 HCJ“;' HOJA 68




HOJA T8

Tar. Y. Cwivh Huschinouisbrlk CSHC HCIAS
/
+10./8
205
o 327 525
337 9 R
/ -
2 283
295 332
247 —
35/
/
/
HGLO. £1g.27
225 670 635
6
109 &5/ i
' éé? kﬁ\\ _ J/ 572
C ‘ §___ // ] ’
= N .
m E —&55 &0 N SC o357
: {
: \
565-: L E E59 653
-1 .
T %
Vi uu\-ééb




HOJ, 8@

I:CJ x‘i .3

377119

{SHG

voich waschinenizucik

Karl 1.

noLE

APy
XN

ES§

as}
1Y)
o
x
0
0
A v

7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



