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snbecedentes del Invento

in les iltimecs alos, la parte del mercado
que absorbia las cajnc rigidas ha experinentsde una con-
tinua disminucién, atridvufda priscipzimente al papel que
ostan desempeiiando las cajas de cartén Plegables. Lo de-
nanda cada vez mayor de cajas de cartdn plegabizs se de-
be principalnente a los cogtes de fabricacifn 7 de trans-

’

porte de las cajas rigidas. Ias cajas de cartdén plega-
bles, gue ex 1o que sigue se designerin a veces couv ca-
Jas armables, pressutan una acusada ventaja en suante o
sus cosbes de fabhricacrién y de distribuciébn, 3u Lfabrica-
cibn comporta esencialmente imprimir, cortar y marcav,
plegar y, a veces, encolar. Las cajas de coridn plega-
bles pueden ser enviadas al usuario en estado eplastado.
La maquinaria para producir las cajas de carsdn plegubles
puede ser de diversas caracteristicas, dependiendo del
ritmo de produccidén que se desee. Hay cierta maquinaria to
talmente automatizada para producir piezas elementales
mgrcadas y cortadas a velocidades muy grandes, mlentras
que en algunas operaclones se utiliza equipo semiaulomé-
tico o de accionamiento manual, cuand¢ se precisa una
cantidad limitada de wn tamado particular de caljas de wna
determinada confipnrocidn.

P4 -

Adends de los métodos de Ifabricacidn sii-

plificados aplicables a las ¢ajas de cartdn plegables, su
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ventaja principal estriba en el nfmero de cajas de car-
tén qué se pueden enviar por unidad de volumen. Tal venta
Ja es naturalmente consecuencia del hecho de que las ca-
jas de cartbén plegables pueden ser enviadas en estado
aplastado, consiguiéndose con ello una densidad maxima
Para almacenamiento y transporte.

Les cajas rigidas, aln cuando son casi ex-—
clusivemente las que se emplean para envases de calidad,
para articulos tales como perfumes, articulos de tocador
Yy dulces, han venido perdiendo continuasmente terreno, en
favor de las cajas de cartén plegables.

ILa estructura basica de una caja rigida
impone el uso de una pluralidad de mAquinas diferentes y
esencialmente sin correlacién entre ellas. Brevemente ex-
puesto, el material de cartén se suministra en forma de.
hojas rectengulares, en nimero de varios centenares, de-
finiendo una pile de hojas en perfecta coincidencia mon-
tada sobre un patin. EL patin estéd situado en una posi-
cibn conveniente, adyacente a una maquina de cortar y ra-
yar, donde un operario retira una cierta camtidad de ho-
Jas de la pila y las alimenta, de wna en una, a través de
la mdquina de cortar y rayar. El rayado y el corte, depen
diendo del tamafio de la caja que se desee, reducen lg ho-
Ja original a dos o mis tiras, teniendo cada tira dos ra-

yas paralelas a cada borde de la tira. Después de haber

-3 -



10

20

25

6.6.72. -

402689

sido cortadas y rayadas un nfmero suficiente de tiras, ca
da una de las tiras se raya ¥y se corta entonces transver-
salmente, produciéndose uma pluralidad de piezas elementy
les rectangulares mis pequefias que tienen normalmente ra-
Yyas ssocladas, cuya distancia desde el borde de la pieza
elemental es igual a la profundidad de la parbte de caja.

Luego, las piezas elementales cortadas y
rayadas se disponen en una pila y se transportan a wna
maquina de cortar esquinas para retirsr una parte de es-
quina de cada esquina de la pieza elemental. Algunas ope-
rgciones de corte de esquina pueden incluir cortar una es
quina cada vez, basta haber sido retiradas las cuatro es-
quinas, o bien dos de las esquinas, o bien las cuatro, si
multéneamente. En cunalquier caso, las plezas elementales
son glimentadas menualmente, varias cada vez, a una ma-
quina de corbtar esquinas.

Muchos factores contribuyen a que se obten
ga una caja rigida de gran calidad, perc fundamentalmente
la calidad del producto final depende necesarismente de
la precisién que tenga la pieza elemental. A la precisibn
de la pieza elemental contribuyen: (1) la calidad del car
tén, (2) la obtencién de las piezas elementales rectangu-
lares como consecuencia de cortes sucesivos en sentido
transversal de las tiras de cartén y (3) la precisidén en

el corte de las esquinas. Con la maquinaris de que se dig
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pone actualmente no se obtienen rayas de profundidad
uniforme ni se proporciona un corte de esquinas preciso.
Como resultado de estas deficiencias, cuando la pieza
elemental de la caja se arma y se aplican refuerzos en las
esquinas, las paredes de la caja tienen usualmente una
cierta desviacidn con respecto a la perpendicular a la ra
red de la base o fondo de la caja. Esta condicién origina
problemas cuando, mis adelente, se aplica a la caja una
envolbura, puesto que las hojas de envelbura se corbtan
sobre la hipbtesis de que las paredes de la caja son per-—
pendiculares al panel principal.

Otro procedimiento que se sigue para produ
cir piezas elementales para cajas rigidas, se designa en
genersl como el de corte con troquel. Este método compor-
ta tomar una hoja de tamafio normalizado, de cartén, usuagl
mente de 65 cm por 95 cm, y colocarla sobre el plato infe
rior de una prensa. El plato superior de la prensa esté
provigto de wma configuracidn de troquel que produce una
serie de lineas de corte y de rayado que estén dispuestas
Ppara producir una, o una multiplicided, de partes de ca-
Ja. Este método supone necesarismente una cantidad consi-
derable de desechos, dado que todas estas partes de caja
estén situadas hacia dentro de los bordes de la hoja. Deg
pués de rebirada la hoja, un operario debe separar todas

las partes de caja y apilarlas para subsiguiente srmasdo y
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refuerzo. En el método de corte con troguel se hace uso,
en algunos casos, de mabterial en rollo, en que la tira

de banda continua es alimentada intermitentemente a la
bprensa de troquel, Esta Hécnica exige adquirir un mate~
rial en rollo de una anchura determinada, igual a la di-
mensidn mayor o a la dimensién menor de la pieza elemental
Para la caja.

Resumen del Invento

De acuerdo con la realizacidén preferida
del presente invento, se proporciona una miquina para fa-
bricacién de piezas elementales para cajas rigidas, en la
cual se utiliza un rollo de origen completo de material
de cartén, montado sobre un caballete de desenrollar. EL
caballete de desenrcllar incluye un dispositivo de cortar
qQue corta gradualmente una tira del rolle de origen, cuya
anchura es igual a uwna de las dimensiones principales de
la pieza elemental para la caja. A medida que la tira de
materiales desenrollada del rollo de origen, se encuentra
con rodillos de gplanar ¥y con rodillos de scclonamiento
de la banda continus, los cusles estén dispuestos para
proporcionar variaciones en la presién de sgarre determi-
nada por wn sistema flotente que es sensible a la tensién
de la banda continua. Imego la bsnda continua, cuyos bor-
des estén obligados a seguir una trayectoria lineal, que-

da bajo la influencia de ruedas de rayar espaciadas late-
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relmente dispuestas para cortar parcialmente a través de
la banda conbtinua a lo largo de lineas situadas hacia den
tro de los bordes de la banda continua. Is banda continua,
con las lineas de rayado espaciadas lateralmente, es luego
alimentada intermitentemente, por rodillos de traccidn, a
una prensa que tiene un plato inferior estacionario y wn
plato superior desplazsble con movimiento albternative, que
llevae troqueles de regla dispuestos en mna configuracidn
geométrica para'rayar ¥ cortar transversalmente la banda
continua, produciendo con ello piezas elementales para ca
Ja terminadas. Fl trogquel para corbar y rayar la banda
continua en una direccidn transversal a las lineas de ra-—
yado longitudinales incluye ademds partes de cuchilla des
centradas, las cuales retiran las dos secciones de esqui-
na de las plezas elementales adyacentes simulténeamente.
La linea de rayado transversal estéd interrumpida para pro
porcioner uns unién que sujete las piezas elementsles su-~
cesivas para caja, wnidas entre si de modo Que se propor-
cione una comtinuacibén de la banda conbinua. Rodillos de
descarga ayudan a alimentar la banda conbtinua rayada
transversalmente y con las esquinas cortadas a un disposi
tivo separador que actla cusndo la banda continua estd mo
menbénéamgnte en reposo, para retirar las partes de esqui
na de las piezas elementales adyacentes y romper la unidn

transversel para producir piezas elementales individuales
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Para caja, rayadas y con las esquinas cortadas.

En contraposicién con la astual préctica
de fabricar piezas elementales para caja rigidas partien-
do de hojas rectangulares de material de origen, el pre-
sente invento contempla, en su realizacién preferida, el
uso de un rollo de anchura total, del cual se genera con-
tinuamente una tira de banda continua de snchura predeter
minada a medida que se desenrolla del rollo. ILa anchura
de la tira determina una de las dimensiones de la pleza
elemental para caja. Ia tira generada ¥ desenrollada con-
tinvamente es tratada continuamente por el gparsto, hasta
que tpda la tira es convertida en piezas elementales para
caja completas. De este procedimiento se obbienen varias
ventajas, las méds importentes de las cuales son:

A, Una disminucién del trabajo de rayado y la elimi-
nacién del tiempo y del trabajo necesarios para,
los sucesivos rayados y cortes de esquinas.

B. Una pieza elemental de gran precisibén, y la eli-
minacién del operario para cortar las esquinas.

C. La eliminacién del transporte y del trabajo pars
separar manualmente las piezas elementales parcig
les o completadas de la hojs de origen.

D. Una disminucién del espacio en planta; y

E. Una marcada disminucién de los desechos, ya que

el fnico desecho que resulta de usar materisl en
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rollo es una delgads tira que se corta de la tira
por cada extremo del rollo.

Otra ventaja que se deduce del uso de mate
rial en rollo con medios pars cortar gradualmente una ban
da del mismo, de una anchura deseada, es que se evita te-
ner que disponer de un inventaric de varios tamafios de ho
Ja y se evita el desecho, usualmente de aproximadasmente 6
mn, alrededor de la periferia de la hoja. Ademis, la ad-
quisicidn del material en hoja es mAs costosa, pues parte

de su precio corresponde a cortar en hojas, apilar y suje

tar con bandas sobre un patin para transporte por la fé-

brica. La adquisicidn del material en forms de rollo y el
corte de una parte del rollo a medida que éste va siendo
usado, establece ademis una de las dimensiones de las pie
zas elementales para cajas.

Avunque en el presenbe invento se expone el
uso de material en rollo para fabricsr piezas elementales
para cajas, es de utilidad en una diversidad de situwacio-
nes, en las que sea deseable una banda continua de mabe-
rial; Por ejemplo, el sistema de desenrollar y de cortar
puede ser usado en relacidn con miquinas para devanado de
nficleos, o en procedimientos en los cusles no se disponga
de una tira de banda continus de la anchura deseada pro-
cedente de fébrica, debido a que la anchura de la banda

sea demasiado pequeila, y en situaciones en las que se de-
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see cortar una parte del material de rollo sin rebobinar
¥ cortar todo el rollo.

Ademés, de acuerdo con el presente invento
¢s ahora posible producir simulténeamente piezas elementg
les para la tapa y para el fondo de una caja rigida. Usan
do material em rollo, la anchura de la bsnda cortads del
rollo puede hacerse igual a la suma de las dimensiones de
la tapa ¥ del fondo de la caja. El sparato estd provisto
de un mecanismo de cizallar para separar la banda de ori-
gen en dos tiras, cada una de las cuales es provista de
lineas de rayado longitudinales a medida que son alimenta
das intermitentemente a la seccién de prensa de la maqui-
na. El troquel montado en la premsa esta dispuesto pars
producir las lineas de corte y de rgyado transverssles en
cada trozo simulténeemente.

El concepto fundamental del presente inven
to permite ademds fabricar ambas partes de la caja cuendo
se alimenta a través de la miquina material en hoja que
adopta la forma de tiras alargadas de wna longitud defi-
nida.

Otra caracteristica importente del presen-
te invento es la de proporcionar una disposicidn de monta
Jo de troquel nueva, la cual garentiza de modo figble que
el pleto de la prensa. adoptard un perfecto paralelismo, s

fin de asegurar que las lineas de rayado transversales
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tienen una profundidad uniforme, y para evitar que sz for
me un borde adelgazado o esquinado en la pileza elemental
Dara caja, mediante la cuchilla de corte. Para conseguir
esbte resultado, el plato inferior estad montado sobre ma-
5 terial elastbmero, el cual permite que las partes de tro-

quel inferior adopten una posicién paralela a la parte de
troquel superior comducida por el plato superior. En la
febricacién de piezas elementales para cajas mediante la
solucibn de corte por troquel, es la préctica usual suple

10 nentar el troquel inferior para que guarde paralelismo
con el troquel superior. Como puede apreciarse facilmen-
te, este procedimiento lleva tiempo y en glgunos casos no
es satisfactorio, debido a que el grueso del material de
relleno o de preparacidn es tal que origina una rotura o

15 un biselamiento de los bordes cortados. Como consecuencia
del concepto del presente invento, en que se hace uso de
un soporte eldstico, solamente se requiere material de pre
paracién de 0,051 a 0,127 mm. Tal como se usa en la técni
ca, ol "material de preparacién" se refiere a un relleno

20 hecho de papel kraft, o de cualquier otro material que
gsea sustancialmente incompresible y que no produzca embo-
tamiento de las cuchillas de corte.

Breve Descripcibn de los Dibujos

La FPig. 1 es wa vista en perspectiva de

25 un sparabto para la fabricacidén de plezas elementales pa~
6.6.72,
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ra cajas que incorpors los principios del presente inven-
to;

La Fig. 2 es una vigta en perspectiva es-
quemética que ilustra el procedimiento de corte de la ban

5 da continua, rayado, corte y separacién de las esquinas,
Para producir piezas elementales para cgjas;

La Fig. 3 es una vista en perspectiva que
ilustrsa wn tren de accionamiento para el avance graduado
de la banda continus y para la prensa del gparato ilus-

10 trado en la Fig. 1;

La Fig. 4 es una forma modificada del mé-
todo ilustrado en la Fig, 2, en que se ilustra el método
aplicado a la produccién de dos partes de caja simulta-
neamente, constituyendo una parte la tapa y la otra el

15 fonde de la caja;

La Fig. 5 es wn corbe dado s lo largo de
la linea 5-5 de la Fig. 6, en que se ilustra el mecanis—
mo para ajustar la profundidad de corbte de las ruedas de
rayar;

20 La Fig, 6 es una parte fragmentaria a es-
cala muy empliads, en que so ilustra una rueds de rayar y
su collarin templado coopersmte, el cual se ajusta para
controlar la profundidad del rayados

Las Figs. 74, 7B, 7C y 7D, dispuestas uni-

25 das entre si a lo largo de una linea de separascidn verti-
6.6.72.

- 12 -



10

20

25
6069—720

502889

cal V.B. ilustran el sparato en alzado a escala amplia-
da;

Las Figs. BA, 8B y 80, dispuestas unidas
entre si a lo largo de la linea de separacidn horizontal
H.B, constituyen una vista en plenta, fragmentaria, a es-
cala ampliada, del gparabo ilustrado en la Fig. 1;

La Pig., 9 ¢s un corte a escala ampliada, da
do sustancislmente a lo largo de la linea 9-9 de la Fig.
8A, en que se ilustra la cuchilla para cortar la banda
conbinua y los medios previstos para regular la profundi-
dad del corbe;

La Pig. 10 es un corte de la Fig. 9 tomsdo
sustencialmente a lo largo de la linea 10-10;

La Fig. 11 es un alzado transversal de la
prensa de troquel que lleva montados los troqueles de re-
glas;

Le. Fig. 12 es una viste en alzado latersal,
fragmentaria, a escala smpliada, parcislmente en corte,
de la prensa y del mecanismo separador de esquinas;

Las Figs. 13, 14 y 15 son cortes transver-
sales de la Fig. 12, dados sustancialmente a lo largo de
las lineas 13-1%, 1414 y 15-15;

La Pig. 16 es wne vista en planta del
trensportador de descorga, mostrando el mecanismo separa-—

dor de esquinas;
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La Fig. 17 es una vista en alzado, a esca-
la ampliada, parcialmente en corte, de los rodillos de
traccién y de uno de los cilindros utilizados para aplicar
0 retirar los rodillos de traccién;

La Fig. 18 es wna vista en alzado latersl,
parciglmente en corte, del drea de troquel, mostrando un
area de plato minima usada para fabricar piezas elementa-
les para cajas de tamafio minimo;

La Fig. 19 es similar a la Fig. 18, aunque
incluye vigas rigidas transversales asociadas con los pls
tos superior e inferior pare sumentar el Area de plato P&
ra fabricar piezas elementales para cajas de dimensiones
mgyores;

La Fig., 20 es similar a la Fig. 19, pero
ilustra las vigas rigidas csmbiadas de posicién en los pla
tos superior e inferior, para definir &reas de plato de to
davia mayores dimensiones;

La Fig. 21 es todavia otra disposicifn, si
milar a la de la Pig. 20, que ilustra las vigas rigidas
cambiadas de posicién para definir &reas de plato de di-
mensiones mayores;

La Fig. 22 es una vista en planta, a esca-
la ampliada, del troquel de reglas;

La Fig., 23 es una vista en corte, fragmen--

taria, a escala muy ampliada, tomada a lo largo de la 1i-

- -
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nea 23~23 de la Fig. 22, que ilustre los platos superior
e inferior y el troquel de reglas en conbtacto con la ti-
ra de banda continua;

La Fig. 24 es una parte fragmentaria, a es
cala ampliada, del troquel de reglas, mogtrsndo la relacidn
de las reglas para producir lineas de corte y lineas de
rayado., Ie Fig, 24 ilustrs ademés las aletas o uniones
producidas para sujetar juntas las piezas elementales pa-
ra cajes adyacentes, hasta que se separen las esquinas;

Ia Fig. 25 es una parte fragmentaria de la
tira de banda conbinua, en la que se ilustra el patrdén de
1ineas de corte y de lineas de rayado;

Ia Fig. 26 es uns vista en perspectiva de
una parte de troquel inferior que esta apoyada sobre el
plato inferior de la prensa mediante una pluralidad de ti
ras elésticas;

' Ia Fig. 27 es una parte fragmentaria de
piezas elementales adyacentes para cajas, formadas a par-
tir de una tirs de banda continua que se ha hecho produ-
ciendo lineas de marcado longitudinales y tramsversales,
las cuales definen la separacién entre las paredes y el
fondo de la parte de caja;

La Fig. 28 ilustra un ftil de marcar tipi-

co, en gplicacifn con wna parte fragmentaria de material

de cartén para cajas;
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La Fig. 29 es una parte fragmentaria de
una pieza elemental para caja hecha mediante rgysdo para
marcar, e ilustra paneles adyacentes plegades a lo largo
de las marcas;

La Fig. 30 es una vista en alzado lateral
a escala ampliada, de una parte del aparato representado
en la Fig. 1, que ilustra la disposicidén de los controles
eléctricos para hacer funcionar el embrague y freno pars
el avence graduado de la tira de banda continua;

La Fig, 31 es un corte dsdo sustancialmen-
e a 1o largo de la linea 31-31 de la Fig., 30;

Las Figs. 324 y 32B ilustran juntas un dig
grams eléctrico esquemético pars coordinar el funcions-
miento de la méquina representada en la Fig. 1;

La Fig. 3% ilustra la modificacién que com
prende un troquel de reglas de acero giraborio y un rodi-
1llo de plato giratorio montado bajo aquél, para hacer las
lineas de corte y de rayado transversales en una tira de
benda continug;

La Fig. 34 es un diagrsma de sincroniza-
cién que indica en qué punto, en el ciclo, se hacen fun-
cionar el embrague y el freno cuando la miquina estd pre-
parada para funcionamiento a baja velocidsd y para funeio
namiento a grandes velocidades;

La Fig. 35 es una forma modificada del apa

- 16 -
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rato ilustrado en la Fig. 1, para ussr material de hoja
en vez de un rollo de banda conbinus;

La Fig. 36 es una vista esqueméatica en pers
pectiva, que ilustra el funcionsmiento, o el mébtodo de
funcionamiento, de la maquina de la Fig. 35;

La Fig. 37 es todavia otra forma modifica-
da del gparate, en que se utilizan hojas rectangulares de
las cuales se cortan tiras para ser alimentadas a las sec
ciones de rayado y de corte de la maquina.

Disposicidn General de ls Realizacibn Preferida

Ta Fig. 1 ilustra una perspectiva de la
forma preferids del gparato, que incorpora los prinecipios
del presente invento, ¥ que se ha identificado, en general,
por el nimero 40. La miquina comprende un caballete de de
senrollar 42 gque incluye una placa de base 44 montada so-
bre rodillos de guia 39, los cuales ruedan & su vez sobre
vias 41 de corredera paralelas al eje geomdtrico de rota-
cibén del rollo de origen. Esta placa de base movible 44
tiene sujetos a la misma bastidores laterales 46 espacia-
dos lateralmente y que se extienden hacia arriba. Los bas
tidores laterales 46 apoyen para rotacién a un eje 48 de
nficleo, sobre el cual esta montado un rollo de origen 50
de material de banda, adecusdo para fabricar piezas ele~
mentales para cajas rigidas. Sobre el eje de nficleo va

montade un freno de disco 51, para detener la rotacién
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del eje 48. Junto al caballete de desenrollar 42, y en ali
neacién longitudinal con el mismo, hay una placa de base
52 que apoya a un dispeositivo para cortar benda conbtinua,
indicado en general por el nfmero 54, que comprende vma
cuchilla 56 de cortar giratoria, llevada por brazos 58.
Los extremos inferiores de 1os brazos estén montados para
deslizamiento de modo ajustable sobre un bagtidor 60 de
gufa que se extiende lateralmente, el cual estd montado a
pivotamiento sobre bastidores 62 que se extienden hacisa
arriba y espaciados transversalmente, epoyados sobre la
placa de base 52,

Aguas gbajo del dispositivo 54 de cortar
la benda continua, y apoyados también sobre la placa de
base 52, hay bastidores 64 laterales que se extienden ha-
cla arriba, entre los cuales estén montados rodillos pa—~
ra aplanar la banda continuas, indicades en general por'el
nfimero 66, rodillos 68 de accionamiento de lz banda con-
tinua y un bastidor flotante 70 pars temsar la banda con-
tinua. Una tira de bsnda continua WS, cortada por la cu-
chilla de cortar 56, es dirigida scbre un rodillo loco 72
de gran di&metro y por debajo y por encima de rodillos de
aplanar 74 y 76 (Fig. 7A) que tiemen ceda uno de sus ex-
tremos montados para rotacidfm en blogques 78 y 80 (Fig.
8B). Los blogques 78 y 80 estém provistos de ejes cortos

montados para rotacibén en los bastidores laterales 64, ¥y
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sobre wo de los ejes cortos estd enchavebads tna corona
sin fin 82 que engrana con un husillo sin fin 84 enchave-
tado a m eje, el cual es hecho rotar por el volante 86
(Pig. 98), En virtud de esta disposicién, el grado en el
cugl la tira de banda continua es recurvada o es aplﬁnada,
depende de la actitud que adopten los rodilles 74 y 76, la
cual se varia selectivamente girando para ello el volante
86. |

Después de que la tira de banda conbinus ‘
DPasa por los rodillos de aplanar, es recibida entre los
rodillos de accionsmiento de bsmda continua 68, los cuales
incluyen un rodillo 88 de pequedio difmetro y un rodillo 90
(Fig. 2) de mayor didmetro. El rodille 90 esté provisto
de un eje corto 92 que tiene vm pifibn 94 enchavetado sobre
el mismo, el cual es accionado medisnte una cadena 96 que
pass alrededor de un pifidn 98 de scciongmiento, El pifidn
98 de accionamiento esta montado sobre el eje de salida
de un reductor 100 conectado para funcionsmiento g un mo-
tor 102 de corriente continua controlado por un rectifi-
cador controlado de silicio SCR., Como se explicard a con-
tinuacidn, la velocidad a la cual son hechos rotar los rg
dillos de accionamiento de la banda continua 88 y 90-de—
pende de la tensién de la bands continua, la cual es per-
cibida por el basgtidor 70 flotante de tensién de la banda

continua.
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El bastidor 70 flotente de tensién de la
banda continua comprende brazos 104 y 106 espacisdos late
ralmente, montados rigidamente en esencia por sus centros
sobre un eje 108 que tiene un extremo montado para rota-
¢cién sobre wna ménsula 110 y el obro extremo extendsdndose
a través de una ménsula 112 y montado para rotacién en
ella. El eje 108 tiene enchavetado sobre el mismo, adyacen
te a la ménsula 112 hacia dentro, un sector dentado 114
(Fig. 7B) que engrana con wn pequefio pifién 116, el cual
estd enchavetado al eje de un potencidmetro 118 (Fig. 8B)
conectado eléctricamente al motor 102 de los rodillos de
accionamiento de la banda continua, el cual ajusta la velo
¢idad del rodillo 90 de sccionsmiento de la banda conti-
nua, de acuerdo con la tensidn de la tira de banda conti-
nus, WS.

Desde los rodillos de accionamiento, la ti
ra de banda conbinua WS es emvuelta slrededor de carretes
120 ¥ 122 de poca inercia (Fig. 7B) apoyados medisnte
ejes 124 y 126 montados en relacién de paralelos cerca de
los extremos de los brazos 104 y 106, Puesto que el eje
108, esté montado para rotecién en las ménsulas 110 y 112,
7 los brazos 104 y 106 estén fijos con respecto al eje
108, las variaciones en lz tensién de la tirs de banda
continua WS originsm rotacién ya sea en sentido a dere-

chas o0 ya sea en sentido a izquierdas del eje 108, ha-
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clendo que el sector demtado 114 haga girar sl pifidn
116, el cual caembia con ello la resistencia del potencib-
metro 118, Tal cambio controla, a su vez, el voltaje de
entrada y, por consiguiente, la velocidad del motor 102
5 de accionamiento de la banda continua. En funcionamiento,

la tensién de la banda continua varia conbinuemente debi-
do al movimiento intermitente de la banda continua, dapdo
asi por resultado una oscilacién continua de los brazos
104 y 106.

10 Después que la banda continua recorre el

| bastidor flotante 70 de tensién de la banda continua, es
dirigida a un bastidor 128 de guiado y rayado de la banda
continua, que lleva montados medios de cizgllar 130 y me~
dios de rayar 132. El bastidor 128 incluye guias 134 ajus

15 tables que se extienden longitudinalmente, las cuales
obligan & que la tira de banda continua siga una trayecto
rig predeterminada. La estructura 128 de bastidor esté
nontada sobre una placa de base 136, come lo estéd una
érensa 128. La prensa comprende platos paralelos opuestos

20 verticalmente, que lleven montadas partes de troquel coo-
versntes para cortar y rayar transversalmente la tira de
banda continua WS durante el periodo de tiempo en el cual
estd interrumpida la alimentacién de la banda continua.
Y} fira de bemda continua es alimentada a la prensa me-

25 diante rodillos de tracciém 140, los cusles son hechos fun
6.6.72. '
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cionar intermitentemente en sincronismo con la actuacidn
de la prenss 138, para alimentar a la prensa la Hira de
benda continue. Después que la tira de banda continua WS
haya sido provista de lineas de rayado longitudinales ¥y
laterales y cortada en esencia totalmente, s descargada
a un mecanismo 142 separador de esquinas, el cual, como
se explicard en lo que sigue, separa las piezas elementa
les para cajas como consecuencia de retirar las partes de
esquina de la tira de banda continua.

Todavia con referencia a la Fig. 1, se ob-
servard en ella que los medios de cizallar y rayar 130 y
132 estén montados, respectivemente, sobre apoyos 144 y
146 que se extienden longitudinalmente y espaciados trans
versalmente. Ios medios de cizallar 130 comprenden placas
148 que se extienden bacis arriba y alineadas lateralmen-
Ye, que llevan montada una viga rectengular 150 que se ex
tiende transversalmente, que apoya a miembros de spoyo
152 de rueda de cizallar ajustables laberslmente. De igual
menera, unos medios de cortar 132 comprenden placas 154
que se extienden hacia arriba, que spoyan = una viga trang
versal 156 sobre la cual estém montadas de modo ajustable
transversalmente estructuras 158 de apoyo de rueda de rTa-
yar.

Los medios de c¢izallar 130 se usan cuando

Be cortan la primera y la filtima tiras WS de bands conbi-
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nus del rollo 50 de banda continua para separar las par-
tes extremas expuestas del rollo, las cuales no son acep-
tables debido a que inevitablemente resultan dafiadas du~
rante el transporte y ol almacenamiento. Por ejemple, si
la miquina esth preparada para cortar el rollo 50 de ban-
da continua de derecha a izquierda, segin se ve en la
Fig. 1, se utiliza la rueda de cizallar de la derecha so-
bre el miembro de apoyo 152 para separar una btira estre-
cha, del orden de 6 mm, de la primera tira de banda con-
tinua separada del rollo de origen. Por supuesto, ello
impondrd tener que ajustar la cuchilla de cortar 56 para
separar una tira de bsmda continua mAs snchs que la que
se necesita para la pieza elemental para caja. Para la
produceibn de tiras subsiguientes puede prepararse la cu~
chilla 56 para separar un tira exsctamente igual a una de
las dimensiones principales de la pieza elemental para ca
ja. Cuando se separa la 4ltima tira del rollo 50 de banda
continue, se ajusta la rueda de rayar de la izquierda para
separar wa tira estrecha del otro extremo del rollo 50
de banda continua.

La prensa 138 comprende egbtructuras 160 y
162 de bastidor lateral masivas, entre las cuales se ex~
tiende, y esté montado para movimiento alternativo verti-
cal sobre varillas de gufe 164, un plato o cabezal 166,

Aungue la disposicién de la prensa 138 se explicard con
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meyor detalle em lo que sigue, ha de entenderse que el ¢a
bezal 166 es movido alternativemente hacia abajo en agpli-
cacién forzada con el plato inferior, psra producir liness
de rayado y corte laterales que definen la pieza elemental
bara caja completada. Despuds de movido hacia arriba el
cabezal, se efectfia el avance graduado de la tira de ban-
da continua, y las piezas elementales adyacentes para ca-
Jas, las cuales estén conectadas por Pequefias aletas que
se rompen facilmente, quedsn bajo la influencia del meca-
nisme 142 separador de esquinas, el cual incluye émbolos
hechos funcionar en sincronismo con el Plato 166 pars rom
per las aletas, separando asi las Piezas elementales para
cajas, unas de otras. Las piezas elementales Para cajas
terminadas pueden ser gpiladas o sobrepuestas escalonada-
mente, seglin se desee, o bien pueden integrarse para ali-
mentar a un reforzador culdruple.

De acuerdo con la disposicién descrita en
lo que antecede de la forma preferida del aparato que in-
corpora los principios del presente invento, se apreciars
que el modo de funcionamiento elimina por completo la la-
bor de rayado y corte de esquinas, el trabajo que supone
tener que desgpilar, volver a apilar y separar las piezas
elementales para cajas, proporcions wna considergble re-
duccibn del espacio en planta y uns considersble reduc-

cibén de los desechos del material de cartén,
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Para fines de ilustracibén del método basi-
co de fabricacién de piezas elementales para cajas de
acuerdo con el presente invento, se hace referencia a la
Fig. 2, donde se verd que la cuchilla 56 de cortar, la
cual estéd preparada para corbar a una profundidad aproxi-
madamente igual a vez y media el grueso de la banda contl
nua, produce continuamente uma tira de banda continua he
cha pasar sobre el rodillo 72 de didmetro grande, ¥y a tra
vés de los rodillos de aplanar 74 y 76, Imego la banda con
tinua es recibida en la separacidn de agarre de los rodi-
1llos 88 y 90 de accionamiento de la banda continua, y es
hecha pasar alrededor de carretes 120 y 122, los cuales
forman parte del basbidor flotante 70 de control de la
tensién en la banda continua. Un par de rodillos de aga-
rre 384 y 386 commicen una fuerza de resistencia a la
banda continus, a fin de aumentar la tensidén de la banda
continua en esa parte entre log rodillos de estirar 140
¥ los rodillos 384 y 386. Aguas sbajo de los rodillos
384 y 386, hay previstas ruedas 168 y 170 de corte de ban
da continua. Come se ha ilustrado en la Fig. 2, las rue-
das 170 de corte estim situadas paras aplicarse a la tira
de benda continua para separar vna parbe de desperdicio
estrecha de la primers tira de banda continuva separada
del rollo 50 de banda conbtinua. Ias ruedas de cortar 168

no estén en gplicgeidn de corte con la banda continua,
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pues ese borde ha sido debidamente cortado por la cuchi-
1la 56 de cortar., las tiras de banda conbinus siguientes,
sepsradas de la parte intermedis del rollo 50 de banda
continua, no requieren que funcione la rueds de cortar
168 & 170, sino que cusndo se ha retirado la Gltima tira
de banda continua del rolle, se ajusten las ruedas de cor
te 168 para que separen una tira de desperdicio estrecha.
Ias lineas de rayado longitudinales IS, in
dicadas por las lineas de trazos paralelas a los bordes
de la tira de banda continua, son producidas mediante Iue
das de rayar 172 y 174. Se han previsto medios, que se
describirédn en lo que sigue, para sjustar con precisién
la profundidad del rayado de las ruedas 172 y 174, La tira
de banda continua WS, con las lineas IS de rayado longitu
dinsles, es dirigida entre los rodillos de estirar 140,
los cuales son hechos funcionar intermitentemente para
alimentar la tira de banda continua en una distancia igual
a la dimensién longitudinal de la caja, por lo que se Te-
fiere a su direccién de movimiento a través de la maquina.
Cuando la bands continug egté& en reposo, seé acciona la
Prensa 138 para mover un troquel 176 de reglas de acero.
El troquel estd montado sobre el plato superior de la pren
sa y corta transversalmente la banda continus a lo largo
de uns linea identificada por la letrs T. Simultérnesmente
con ésto, el troguel 176 de reglas produce lineas TS de
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rayado transversales; a we y obro lado de la linea de
corte T, y corta ademls en esencia por completo a través
de la banda continua, para producir piezss C de esquina de
desecho, las cusles son cortadas por la linea de corte
transversal T, y que estén limitadas por las lineas de rg
Yado longitudinal IS y los bordes de la banda c¢ontinua.
El troquel 176 de reglas, el cual se ha ilustrado con ma-
yor detalle en la Fig. 22, incluye wna disposicién me-
diante la cual hgy previstas alebas o uniones a lo largo
de la linea T entre piezas elementales adyacentes, para
mentener a éstas juntas como una banda continua hasta que
se separan las piezas de ssquina.

Después de hecho retroceder el troquel
176, se produce el avance gradvado de la banda continua
en otra longitud de pieza elemental. Los rodillos de des-
cargs 180 gyudesn a mover las plezas elementales para ca-
Jas conectadas entre si, al mecamismo 142 separador de
esquinas. Hechos funcionar sincrbénicamente con la prensa
138 hay émbolos 182 de separacién de esquinas, los cuales
forman parte del mecanismo separador de esquinas 142,
Cuando la bands continua estd en reposo, los éqbolos 182
son movidos hacis abajo, rompiemdo las aletss que unen
entre sl a las piezas elementales adyacentes para cajas,
¥ separendo lasg piezas de esquina C de desecho. Pueden

preverse medios de recoglida adecuados para las piezas de
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esquina de desecho y, como se ha ilustrado en la Fig. 1,
los mismos pueden comprender un recipiente 184,

Accionamiento por traccién de la Banda Continua y para la

Prensa

En la Fig. 3 se ilustra la disposicién de
los componentes de accionamiento para alimentar intermi-
tentemente la banda continua a la prensa 138, Se han ilustrado
los elementos basicos que intervienen en el movimiento al-
Ternativo del cabezal 166 de la prensa y la maners en la
cual es hecho funcionar sincrénicamente el mecanismo sepa-
rador de esquinas 142, en respuesta a la alimentacidn in-
termitente de la banda continua. Para facilitar ls compren
gidn del funcionamiento, los componentes principales del
accionamiento y las partes accionadas por ellos se han
ilustrado en forma esquemdtica. Un motor 184 tiene una po-
lea 186 montada sobre su eje de salida. Por medio de una
correa 1188, accionada por la polea 186, es accionada una
polea 190, Esta comunica rotacibn a wn eje alargado 192,
ol cual esta enchavetado a la polea 190. En un extremo
del eje 192 estd enchavetada una poles 194, que esté co-
nectada a una polea 196 mediante una correa 198. ILa poles
196 esté enchavetada al eje de entrada de un engranaje re
ductor 200, ELl reductor 200 esti provisto del eje de sali
da usugl, identificado como 202, que tiene enchavetadas

sobre el mismo una pluralidad de levas 201, 204, 206 ¥
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208, que accilonan respectivamente a interruptores de 1i-

mite IS1, IS5, IS3 y IS4. La finalidad de estos interrup-
tores se explicard en relacidn con el diagrama de circui-
to,

En el extremo del eje 202 esté sujeto rigi
demente wn disco 216 que acciona a un mecanismo 218 para
variar la distancia radial de un botdén de manivela 220
desde e; centro del eje 202. Brevemente expuesbto, el meca
nismo 218 comprende un husillo 222 montado a rosca en mwn
blogue que lleva al botdn de manivela 220. Girando el hu-
sillo 222 se ajusba la posiciém radial del botén 220. So-
bre el botdn 220 estd montado para rotacién un extremo de
una biela 224, el otro extremo de la cual estd conectado
a pivotamiento en 225 a wn sector dentado 226 montado 1i-
bremente sobre wna espiga de pivote 227. En aplicacidn de
engrene con el sector dentado 226, hay una rueda dentada
228 montada sobre un eje 230. En el otro extremo del eje
2%0 esté enchavetada una rueda dentada 232 de gran didme-
tro. Una unidad de embrague y freno 234, hechs funcionar
sucesivamente para gplicar ya sea el embrsgue o ya sea el
freno, tiene una rueda dentada 226 montada en su eje de
entrada, la cual estélen aplicacibén de engrane con la rue
da dentada 252. El eje de salida de la unidad de embrague
¥y freno 224 lleve montada una polea 238 que acciona a una

polea 240 medignte una correa 242. Una polea 244 de btensar
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esta montada de modo ajustable para mantener la correa
242 con la tensidén apropiada.

La polea 240 estd enchavetada g un eje
transversal 246, el cual es de longitud sustancialmente
igual a la anchura de la estructura 128 de bastidor. Ia
Dotencia obtenida del sje 246 acciona s un rodillo 248 Te
cublerto de caucho, que es uno de los rodillos de trac—
cién 140, EL rodillo 248 tiene montada sobre una parte 54
tendida del mismo una polea 250 conectada al eje 246 me-
diante una correa 252 hecha pasar alrededor de umna poles
254 enchavetada al eje 246. Poleas locas 256 estin monta-
das de modo ajustable para mantener a la correa 252 debi-
damente tensada.

El rodillo inferior 258 de los rodilles de
descarga 180 es también accionado por el eje 246, Ello se
efectlia por conexidn de wna Poles 260, enchavetada al eje
246, a una polea 262, enchavetada al eje del rodillo in-
ferior 258, medisnte una correa 264. Hay previstas poleas
locas 266 para aumentar el arco de conbtacto de la correa
264 sobre la polea 260, y para comunicar la tensién apro-
Piada a la correa 264,

In el extremo del eje 246 estéd enchavetada
una polea 268 para accionsr a una correa 270 hecha pasar
alrededor de ung polea 272, la cual esté enchavetada a un

eje 274. El eje 274 lleva montadas ruedas de cortar ajus-
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tables lateralmente 168a y 170a, que coopersn con ruedas
de cortar 168 y 170, para cortar el borde de la banda
continua de la primera ¥ de la Ultima de las tiras de ban
da continua separadss del rollo de origen 50.

Todavia con referencia a la Fig. 3, se ob-
servard en ella que aguas arriba del eje 274 estd situado
otro eje 276 que se extiende lateralmente, el cual no es
accionado, Sobre este eje, collarines 278 y 280 de acero
templado ajustables lateralmente, los cuales pueden adop-
tar la forma de cojinetes de rodillos o de bolas, cooperan
con ruedas de rayar 172 y 174, para producir las lineas -
de rayado longitudinales IS.

Como se ha mencionado en lo que antecede,
el motor 184 acciona al eje 192 a través de las poleas
186 y 190, las cuales estén conectadas entre si por la co
rrea 188. El eje 192 estd ademas conectado a una unidad
de embrague y freno 282, la cual tiene un eje de salida
284 para accionar a un reductor de velocidad 286. El re-
ductor de velocidad 286 acciona g un eje btransversal 288
que lleva montadas levas 290 y 292. La periferia de las
levas 290 y 292 estsblece aplicacibn de rodadura con ro-
dillos 294 y 296, montados para rotacibn en palancas 298
v 300, Un extremo de cada palanca 298 y 300 esta conecta~
do a pivotemiento, en 301 y 202, al alojamiento del reduc

tor 286, y los otros extremos estan conectados rigidamente

-3 -



10

15

20

25
6.6472,

402899

a una barra transversal 304, a la cual estd conectado un
extreme de ejes flexibles 306. Los otros exbtremos de los
ejes flexibles 306 estén conectades a una vigs transver—
sal 308, sobre la cual estén montados los émbolos 182 pa
ra los separadores de esquinas.

lontadas tembién sobre el eje 288 del re-
ductor hay levas 310 y 312 para mover alternativamente
en sentido vertical barras articuladas que se exbienden
hacia arriba 314 y %16, Miembros de horquills 318 y 320
estén montados, respectivamente, en los exbtremos superio
res de las barras articuladas 314 y 316, Conectado rigi~
damente a los miembros de horquilla 318 y 320 estd el ca-
bezal 166, como se ha ilustrado en contorno de trazos. Pa
ra el funcionamiento sucesivo de la unidad de embrague y
freno 234, el eje 202 tiene un disco 754 enchavetado sl
misme. Sobre la periferia del disco 754 hay montado un
segmento de cobre 756, el cual hace conductores sucesiva-
mente a los interruptores SW~l y SW-2 para producir el
funcionamiento de lag unidad 234 de embrague y freno.

El accionsmiento ilustrado en la Fig. 3
funciona como sigue. Ia rotacién del eje 192 mediente el
motor 184 hace rotar al eje 202 por intermedio del reduc-
tor de velocidad 200. Esto produce movimiento alternativo
de la biela 224, dado que ésta va montads sobre el botén

de manivela 220, la cual es excéntrica con respecto al
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centro del eje 202, Tal movimiento altermativo es comunicg
do al secbor dentado 226, el cual produce a su vez rota-
cién en sentido a derechas y en sentide a izquierdas del
eje 230 que lleva las ruedas dentadas 228 y 232. Ios in-
5 terruptores SW—l.y SW-2, que estin conectados eléctricamen
te a la. unidad 234 de embrague y freno, condicionan el
funcionamiento sucesivo del embrague o del fremc para ali
mentacién intermitente de la bsnda continua. Se produce
con ello rotacibn del eje 246, por inbermedio de las po-
10 leas 238 y.240 y la correa 242, Se produce por consiguien
te rotacién del rodillo de traceién inferior 248, lo que
da por resultade la alimentacién de la banda continua en ‘
ung distencia deseada. EL movimiento de la banda conti-
nua es interrumpido al ser excitado el freno y al ser de-
15 sexcitado el embrggue de la unidad 234 de embrague y fre-
no. Antes de que la bsnda continua termine su movimiento,
la unidaed 282 de embrague y freno, a través de interrup-
tores de limite IS3 6 IS4, es condicionada para comunicar
rotacibén al eje 288 que acciona &l plato superior 166 ha-
20 cia abajo ¥y que hace actuar al mecenismo separador de es-
quinas 142, Después de haber hecho la premsa su impresién
gobre la banda continua, sube y la banda continua es de
nuevo sometida a un avence graduado en la distancia prede
terminada, Es de hacer notar que en el momento en que se .

25 hace roter al eje 246 son también hechos rotar los rodi-
6.6.72.
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llos de descarga 180, a través de las Doleas 260 y 262 y
de la correa 264,

Una miquina de fabricacién de piezas slemen
tales para cajas, que incorpore los principios de este in
vento, sabisface una necesidad largo tiempo sentida en 1a
industria de la fabricacién de cajas. No solamente es sho
ra posible producir piezas elementales Para cajas con pre
cisién, de manera que se elimine sustancialmente el traba
jo de manipulacibn, sino que se hace ademés posible produ
cir simulténeamente dos piezas elementales, las cuales
Pueden constituir la tapa y el fondo de la caja terminada.
En la Fig. 4 se ilustran, de una manera esquemdtica ficil
de comprender, las modificaciones secundarias que pueden
efectuarse para producir dos Partes de caja simulténeeme&
te. Este procedimiento comporta esencialmente corbar con-
tinuamente la tira de banda continus igual a la suma de -
las dimensiones laterales de las partes de caja. Después
que la tira de banda continua ha recorrido el sistema de
desenrollar que incluye los rodillos de aplanar 74 y 76,
los rodillos de accionamiento de bands continug 88 y 90 ¥y
los carretes 120 Y 122, la banda continua encuentrs a un
Juego adiciongl de ruedas de cortar 167 y 167a, que produ
cen dos tiras de banda continua por corte de la tira de
banda continua WS a lo large de una linea longitudinal SI.

Cada tira de benda continua es entonces provista de lineas
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de rayado longitudinales IS, lo cual se efecttia disponien
do ruedas de rayar adicionsles 172a y 174a., El troquel

176 de reglas de acero estd modificado para producir 1i-
neas de corte transversales T y lineas de corte que defi-
nen las piezas de esquina C, como en el caso de la tira de
banda continua sencilla ilustrada en la Fig. 3. También se
prevén lineas de rayado trensversales TS. Los émbolos 182
separadores, montados en la viga transversal 308, reciben
la ayuda de dos émbolos adicionales para sepsrar las par-
tes de esquina para completar las piezas elementales para
cajas,

Se apreciari shora que el concepto del pre
sente invento se presta de por si a wn albto grado de fle~-
xibilidad, pues es ghora posible producir simulténesmente
Piezas elementales para una caja terminada, o bien dos
fondos, o bien, si se desea, dos tepas, sl mismo tiempo.

La fabricacidén de cajas rigidas de alta
calidad depende, evidentemente, de la precisién de la
pieza elemental ya que es una hipbtesis de disefio para el
aparato de reforzsr cajas y para el aparato de envolver
cajas, que la pieza elemental de caja, o la ceja reforza-
da, quedard dentro de ciertas dimensiones nominales. Ade-
mis de asegurar que las lineas de rayado son perpendiculg
res entre si, tiene importsncia la profundided de las 1i-

neag de reyado. El cartdén usado para febricar cajas tiene
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wa estructura de greno o de fibra inherente. Las lineas
de rayadoe hechas en la direccidn de la fibra no tienen
que bacerse tan profundas como las lineas de rayado que -
discurren en direccién transversal. En consecuencia, es
una préctica usual regular la profundidad de las lineas
de rayado con respecto a la estructura de grano del car-
t6n. Ls rezén para hacer las lineas de reyado transverss
les al greno més profundas que las que discurren em ol
sentido del grano, es la de sabtisfacer e condicidn se-
gtn la cual se ha de requerir sustancizlmente la misma
fuerza de frenado pars doblar las paredes laterales de la
caja perpendicularmente a la base dursnte la operacidén de
refuerzo. Si se hicieran las liness de rayado trensversa~
les de la misma profundidad que las lineas de rayado lon-~
gitudinales, es decir, que las que discurren en el senti-
do del grano o fibra, seria necesaria una nayor cantidad
de fuerza pars doblar las paredes de la caja transversa-
les al grano.. E1 presente invento, por consiguiente, pro-
porciona medios por los ¢uales la profundidsd de las If-
neas de rayado que discurren en el sentido del grano de
la bandsg continua, pusde mentenerse con una precisidn muy
grande, y las lineas de rayado que discurren conbtra el
grano pueden hscerse mds profundas v siempre perpendicu-
lares a las lineas de rayado que discurren en el sentido

del grano o fibra.
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En las Figs. 6 ¥ 5 se ilustran los medios
previstos por el presente invento para producir las 1{-
neas de rayado IS que discurren en el sentido del grano.,
Las Figs. 6 y 5 son representativas de la construcceidn de
ambas estructuras 158 de apoyo de rueda de rgyar, y de la
meners en que estim monbados ambos exbremos del eje 276
de rayar. En consecuencia, se pretende que esta descrip-
cibn sea de aplicacién a los medios de rayar, considera-
dos como un conjunto. '

En la Fig. 5 se ilustra la manera en la
cual un extremo del eje de rayar 276 estd montado en la
viga 146. El otro extremo del eje de rayar estd montado
en la viga 144 de la misma manera, pero la parte ilustra-
da en la Fig. 5 incluye otros elementos que se deséribi—
rén. Cada extremo del eje de rayar 276 esté provisto de
una parte de diémetro reducido 646, sobre la cusl estd
montado a deslizamiento un casquillo excéntrico 648 fijo
a la parte de eje 646 mediente una espiga cénica 650. El
casquillo excéntrico 648 estd ajustado para rotacién en
un &nima 652, a fin de permitir la rotacién del casqﬁillo
648 con relacidn a la viga'146. Como se ha indicado, el
otro extremo del ejJe de rayar 276 esté montado en la vi-
ge 44 de la misma menera. Fn 'la parte de eje 646, wna va
rilla doblada 654 que define una parte de mengo 654a (véa

se la Fig. 8C) tiene un extremo roscado para ser recibido

..37.-



10

15

20

a5

6060‘72.~

402889

en un &nims roscada 656 prevista em la parte de eje 646,
La barra 654 estd retenida contra rotacién en el &nima
roscada 656 por una contratuerca 658.

En virtud de los casquillos excéntricos
648, la rotacién del eje de rayar 276, cogiendo para
ello el msngo 654, hace moverse a los collarines templa-
dos 278 y 280 hacia o desde las ruedas de rayar 172 y
174+ En la Fig. 6 se ilustra esta accién mostrando para
ello la varilla de ajuste 654 en la posicidn en linea de
trazo lleno situasndo en posicién al collarin templade
280 tengente a la rueda de rayar 1174, y en posicién en
contorno de trazos llevando al collarin templado 280 fue
ra de contacto con la rueda de rayar. De este modo puede
determinarse exactamente, y mantenerse, la profundidad de
reyado de las lineas de rsyado longitudinales IS.

' Para proporcionar sl operaric wna indica-
cién visual de la profundidad del rayado, hay wn indica~-
dor de escala 660 (Fig. 5) graduado en unidades de milé-
simas o de diezmilésimas de pulgada inglesa (wna pulgada
inglesa igual a 25,4 mm), segdn se desee, montado sobre
la viga 146 medisnte una ménsula 662, a fin de situar
en posicibén el émbolo 664 del indicador 660 sobre la su~
perficie del eje de rayar 276.

Para fijer la profundidad de las ruedas

de rayar 174 pueden seguirse dos procedimientos. Un pro-
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cediniento implicaris girar el eje de rayar 276 hasta

que los collarines templados.278 y 280 hiciesen justamen-
te conbacto con las ruedas de rayar 172 y 174. En ese pun
0 e pone en cero el indicador de escala 660. Puede en~—
tonces hacerse robtar el eje de rayar, retirando o bajando
los collarines templsdos 278 y 280 hacia fuera desde las
ruedas de rayar 172 y 174, Conociendo el grueso de la ban
da continua y la profundidad de rayado deseads, se sitla
en posicidn el eje de rayar 276, hasta que el indicador
660 indique una lecturg desde el punto cero que determine
la profundidad del rsyado. Otro modo en que puede esta-
blecerse la profundidad de rayado consiste en tomar una
tira de muestra de banda continua y situarla emtre los co
llarines templados 278 y 280 y las ruedas de rayar 172 ¥
174, Puesto que las ruedas de rayar no estén accionadas
mecénicamente, y pueden por tanto girarse a mano, se pue-
de ajustar el eje 276 hasta que las ruedas de rayar hagan
conbacto con la banda continua. Observendo la lectura de
indicador en ese momento, o bien poniendo en cero el indi
cador cusndo las ruedas de rayar estén en contacto similar
con la bands continua, se desplaza mas el eje de Tayar
276 moviendo los collarines templados 278 y 280 hacia. -
arriba, hasta que el indicador 660 marque la profundidad
de reyado deseada.

Como se ha mencionado snteriormente, las

-39 -



10

15

20

a5
6.6.72.

4@288@

estructuras 158 de apoyo de rueda de rayar estén montadas
sobre la viga transversal 156, de modo que pueden ser ajus
tadas lateralmente para hacer una linea de rayado longitu
dinal IS a una distancia predeberminada hacia dentro des-
de los bordes de la tira de banda continua WS, Ias estruc
turas de apoyo 158 (Fig. 6) comprenden una placa superior
666 sujeta rigidamente a dos montantes que se extienden
hacia abajo 668 y 670, lo que, para facilibar la referen-
cia se designard como una estructura de horquilla. Los
montantes 668 y 670 estén rigidamente unidos, de cual-
quier manera adecuada, a una silleta de soporte 672 que
soporta cojinetes (no ilustrados) para montar para rota-
¢ibn la rueda de rayar 174, la silleba 672 esta formada
con una renura 674 que recibe a deslizamiento a una espi-
gs, mecanizada, formada en la parte de borde inferior de
la viga transversal 156. Para bloquear las estructuras de
apoyo 158 a la viga 156 hay tornillos de mariposa 678 en
roscados a través de la placa 666, Como se ha ilustradoe
en la Fig, 6, el tornillo de mariposa apoya contra la su
perficie superior de la viga ‘transversal 156 y, en virtud
de estar unida la silleta 672 a la misma a través de los
montantes 668 y 670, las silletas 672 estén retenidas en
firme aplicacibn con la espiga 676.

En las Figs. YA, 7B y /C se ilustra unsa

parte de la mAquina de la Fig. 1 en alzado lateral a es-
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cala ampliade. En lg Pig., 7A, el digpogitivo 54 de cor-
tar banda eontinua, ¢l cual lleva la cuchilla 56 de cor-
tar benda continua, estd montado para movimiento trans- '
versal entre los bagtidores alinesdos y espaciados lgte-~
ralmente 62, los cuales estin apoyados sobre la placa de
base 52. Con referencia s la Fig. 8A, la cual ilusbra el
dispositivo de cortar 54 en planta, se observaré que el
brazo 53 comprende tres placas 58a, 58b y 58¢, de forma
en general de L, que tienen fijado al extremo superior
un_eje tubular 322, dentro del cual estéd montado para xo
tacibn wm eje 324 (Fig. 9), que lleva la cuchilla 56 de
cortar banda continua. Un rodillo 326 de calibre de pro-
fundidad (Fig. 8A) gira por hacer contacto con ls super-
ficie de la banda continua a ser separads del rollo 50

de alimentacidén de material de cartdn, y es ajustadble pa-
ra controlar la profundidad de corte de la cuchilla de
cortar 56. EL rodillo 326 (Fig. 10) esté montado para ro-
tacibn por medio de un cojinete de rodillos 328 fijo so-
bre un cubo 330, El cubo 3%0 es ajustable por medio de wn
eje 332 ajustado mediamte un botén, para fijar la profun-
didad de corte de la cuchillg 56. El gjuste es mantenido
por un eje de bloqueo 334. Para sjustar la superficie del
rodillo 326 con relacidn al filo de la cuchilla 56, un co
llarin 331, que btiene facetas 333 opuestas diametralmente,

esté fijado al eje tubular 322, El cubo 330 estd tembién
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provisto de superficies 335 planas opuestas diametralmen-
te, dimensionadas para ser ajustadas a deslizamiento so-
bre las facetas 333, Tiras 337 sujetas al cubo 33%0 retie~
nen al cubo 330 y al collarin 331 en relacién de montados.
El miembro tubular 322 estd disefiado de mo
do que la cuchilla 56 de corte de banda continua, él rodi
1lo 326 de calibre de la profundidad y el cubo 330 pueden
ser montados en el extremo opuesto del miembro tubular
322, Esto se efectfia haciendo que ambos extremoé del eje
tubular 322 sean idénticos. Como se ha ilusbtrado en la
Fig. 10, el eje tubular 322 estd provisto de un taladro
ensanchado para recibir un cojinebe 337, el cual esti re-
tenido en el mismo mediante wn aro 339 sujeto por btorni-
llos 341, El eje 324 esté formado con una parte %43 de
didmetro estrechado, que estd taladrada y roscada para
recibir uvn espirrago 347. El espirrago formas parte inte—
grante del disco 349 recibido en un rebajo 351 formado
en la cuchilla 56. El disco 349 estd sujeto a la cuchilla
por tornillos 353. Una vez wnido el disco a la cuchilla
56, se enresca el esparrago en el &nima roscada de la par
te 343 de eje. Un tapén extremo 355 estd taladrado centra
danente, de modo que la parte 343 de eje se proyecta a su
través. El tapén 355 protege al cojinete 337 contra el pol
vo de la banda continua generado durante la operacién de

corte.
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El otro extremo del eje tubular 322 esta
hecho de maners idéntica para montar la cuchilla 56 en el
extreno opuesto del eje tubular 322. Se prevé el monbaje
en los dos sentidos en aguellos casos en que la tira de

5 banda continue a ser cortada puede ser demasiado estrecha
pPara proporciopar un ares de combacto suficiente para el
rodillo de profundidad, y por congiguiente montsndo la
rueds de ajuste de la profundidsd y de cortar en el otro
extremo del miembro tubular 322 se permitira que el rodi-

10 1lo 326 de calibre de la profundidad monte a lo largo del
rollo o sobre wn area grande de éste.

Los brazos 58 estén interconectades y suje
tos a manguitos tubulares 336a y 336b (Fig. 8A), montados
para deslizamiento sobre varillas transversales 238 y 340

15 que tienen sus extremos fijos en barras articuladas 342 y
344, Cada uvna de las barras articuladas 342 y 344 esté
montada para rotecién, por medio de una exbtensidn de eje
corte 346 y 348, en los bastidores 62. Como se ha ilustrag
do.en la Fig. 8A, hay previstos cojinetes 350 para montar

20 pars rotacidn los ejes cortos 346 y 348, Una varilla rosca
da 0 husillo 352, retenido contra movimiento axial por un
collarin 354 y wn volamte 356, se extiende a través de los
bastidores laterales 62 y a través de las barras arbicul_a_._
des 342 y 344, La varilla 352 estd recibida a rosca en un

25 casquillo 358 wmido rigidamente al brazo 58¢. |

6.6, 72,
- 43 -



402889
Aungue el ajuste nominal hecho para sepa-
rar una tira de banda continua WS de anchura deseads se
hace moviendo para ello lateraslmente el caballebe de de-
senrollar 44, transversalmente con relacidn al eje geomé
5 trico longitudinal de la miquina, se pueden efectuar
ajustes secundarios girando para ello el volante 356, el
cual hace rotar al ‘tornillo 352 permitiendo movimiento
transversal del dispositivo 54 de corte de la banda con-
tinuva. Un dispositivo de frenado que comprende un torani-
10 1lo 359 fijo a un mango 360, sirve para frenar el dispo-
sitivo 54 de corte de banda continua contra movimiento
transversal, por aplicacidn del extremo del tornillo 359
con el eje 338.
El dispositivo 54 para cortar banda conti
15 nua estd provisto de capacidad para girar de modo contro
lado alrededor del eje geométrico del husillo 352. A fin
de producir una tira de banda continua de una anchura dg
seada, la cuchilla 56 de cortar debe desplazarse en un
Plano perpendicular al eje geométrico del rollo 50 de ban
20 da continua. Aparte de la alineacidén del cabsllete de de-
senrollar 44, los brazos 58 deben proporcionsr un cierto
grado de rigidez que obligue a que la cuchillsg de cortar
56 se desplace sigulendo una btrayectoria predeterminada.
Uno de los factores que contribuyen sensiblemente a eshe

25 resultado es el que consiste en garentizar que la fuerza
6.6, 72,
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de corte que la cuchilla 56 ejerce sobre la banda conti-
nua es sugtanclalmente constanbe al pivotar o moverse la
cuchilla describiendo wn arco desde la capa exterior del
rollo de banda continua hasta el nficlec. Para este fin,

y de acuerdo con una caracteristica del presente invento,
se ha previsto un cilindro neumético 362 (Fig., 74). Ia
barra articulada 342 estd formada con una extensién 342a
que tilene conectada a la misma una horquilla 363 sujeta
convenientemente sl extremo del vastago de émbolo 364,
Conductos 366 y 368, respectivamente, conectados al ex-
tremo del vastage y al extremo de la cabeza del émbolo
362, estén conectados a controles adecuados que alimen=-
ten fl0ido o presién simultineamente a los conductos 366
¥ 368, de tal modo que la fuerza neta o momento de giro
comunicado a la barra articulada 342, y en consecuencia a
la rueda de cortar 56, se reguls para un valor predeter-
minade. EL extremo inferior del émbolo 362 esté conectado
a pivotamiento en 370 a una ménsula 372 sujeta a la placa
de base 52,

En el dispositivo de corte de bandas conti-
nua hay previstos medios para iniciar y terminar un movi-
niento de pivotamiento de los brazos 58 alrededor del eje
geométrico definido por el tornillo de avance 352. Tales
medios comprenden, de preferencia, interruptores de limi-

te 186 y IS7 montados sobre los bastidores 62 (el basbti-
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dor como el gue se ve en la parte inferior de la Fig.
84) accionados por 1ébulos 374 y 376 sujetos a la barra
articulada 344. Como se ha ilustrado em la Fig., 74, el 16
bulo 374 estd en contacto con el brazo de IS6, condicio-
nando al circuito de control para interrumpir el paso de
fliido a presién al cilindro 362, y es de hacer notar que
la cuchilla de cortar estd en ese momento fuera de contag
to con el rollo 50 de banda continua. El interruptor ILS7
establece contacto cen el 1lébulo 376, el cual determina
el limite del movimiento de giro en sentido a izquierdas
del dispositivo 54 de corte de banda continua, y ese 1limi
te se establece de modo que se impida el corte del nficleo
que soporta al rollo de bands continus. Cuando se scciona
el interruptor de limite LS7, se condiciona al circuito
de control para dar salida al fldido desde el extremo de
cabeza del cilindro %62 y admitir flfiide a presibn a tra-
vés del conducto 366, El limite de la rotacidén en sentido
a lzquierdas del dispositivo 54 de corte de bands conbi-
nua se ha representado en linea de trazos, cuando es ac-
cionado el interruptor de limite IS?, haciendo que termi-
ne tal movimiento y condicionando al c¢ircuito para hacer
retroceder al vastago %64 del émbolo 362,

En la Fig. 7B se ilustra otrs vista en al-
zado, s escala ampliada, fragmentaria, de una parte del

aparato de desenrollar que ilustra con mayor detalle el
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bastidor flotante 70 de tensidén de la banda continua, y
una parte de la estructura 128 de bastidor que apoyé a
los medios de cizallar 130. Como se ha mencionado en 1o
que antecede, el bastidor flotante 70 oscila conxinﬁamen-
te alrededor del eje geométrico del &rbol 108, a fin de
mentener una tensién constante en la banda continua. La'
oscilacién en sentido a derechas y en sentido a izquier-
das de los brazos 104 y 106, los cuales estén enchaveba-
dos al eje 108, produce oscilacidn del pifién dentado 116
en virtud de su engrane con el sector dentado 114 enéhavé
tado al eje 108. La oscilacidn del pifibn 116 condiciona
al potencidbmetro 118 (Fig. 8B) para aumentar o disminuir
la velocided del motor 102 (Figs. 1 y 7A). Cusndo los bra
zos 104 y 106 estén en su posicién extrema de giro en sen
tido & derechas, como se ve en la Fig. 7B, ésta es una po
sicibn de mixima tensidén de la banda continua, mientras
que la condicidn de minima tensién de la banda conbinua
se produce en el sentido opuesto.

Para asegurar que la btensidn de la banda
continua estd dentro de los limites que pueden ser tolera
dos sin rotura, hay un interruptor de limite IS8, montado
sobre wnz ménsula %77, situado en el plano del brazo 104
Y que es accionado por éste en caso de que la tensién en
la banda continua alcance un nivel que pueda producir la

rotura. Ia actuacibén del interruptor de limite IS8 inte~
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rrumpe la alimentacién de la banda continua ¥, por tamto,

.h
4

evita de modo seguro la robtura de la bsnde continua. Pusg
to que la camtidad de temsién que puede tolerar la tirg
de banda continus WS es funcién de su anchura, puede modi
ficarse la posicién de 1a ménsula 377 para interrumpir 1a
alimentacién de la bands continua antes de que se alcance
el limite de tensgién. Por ejemplo, wna banda que tenga
una anchura del orden de 7,5 6 ‘0 cm, puede imponer que
se sitle el interruptor de limite LS8 mis préximo al pla-
no vertical que contiene el eje geométrico del &rbol 4108,

Para sjercer una tensién de valor predeter
minado en la banda continua medisnte el bastidor flotante
70, hay previstos resortes de tensidn 378 que tienen un
extremo unido a un blogue 380 Y el obro extremo vuslto
Y enganchado en uno de entre wna pluralidad de agujeros
382 en los brazos 104 y 106. El brazo del momento de la
fuerza generada por los resortes Puede variarse moviéndo
los entre la posicién del agujero mis préximo al eje geo
métrico del &rbol 108 y la del agujero mis alejado de
tal eje geométrico.,

En la Fig. 7B se ilustra esa parte de la
estructura 128 de bastidor que incluye los medios de cor
tar 150, La tira de banda continua que sale del carrete
superior 120 es recibida entre un rodillo inferior 384

no accionsdo mecéfmicemente ¥ un rodillo superior 386, el
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cual tiene aplicado al mismo wn recubrimiento de caucho
388. El rodillo inferior 384 esta montado para rotacidén
en vigas laterales 144 y 146, mientras que el rodillo su
perior 386 esta monbtado para rotacién em palencas 390
(véase la Fig. 8B) las cuales estém montadas a pivota-
niento en 392 a los bastidores laterales 14 y 146, En-
chavetado a un extremo del eje 386 hay un freno electro-
magnético 394 (Fig. 8B), el cual esté conectado a una
fuente de corriente continua a través de un potencibme-
tro, que puede variar el voltaje, y por comnsiguiente la
potencia de fremado comunicada al eje 386. Un freno que
se ha comprobado gque es adecuado para este finalidad es
el fabricado por la Sterns Electric, de la ciudad de
Milwaukee, estado de Wisconsin, EE.UU. de América, y que
estd designado como de tipo SMB. Se observara, con refe-
rencia a la Fig. 8B, que el freno 394 esté montado por
wa brida a una de las palancas 390. El basbidor lateral
144 estd convenientemente aliviado para permitir liber-
tad de movimientos del freno 394, para una finglidad que
se explicard a continuacién. Adyacente longitudinalmente
a los rodillos 384 y 386 hay una varilla 398 giratoria
manualmente, situada y montads para rotacibén libremente
en los bastidores laterales 144 y 146, En cada extremo de
la varilla hay sujetos botones 400 pars facilitsr la ro-

tacién manual de ls misma,
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Cada una de las palancas 390 estd formada
con wna parte desplazada que define un dedo 390a, en el
extremo del cual estd unido un resorte de tensidn 402,
El otro extremo del resorte 402 estd unido a los bastidg
res 144 6 146, Los resortes cargan a las palencas 390 en
sentido a derechas, como se ve en la I:‘:i.g;° 7B. En gplica-
cibén de deslizamiento con la superficie imferior de los
dedos 390a, hay levas 404, las cuales estén enchavetadss
a la varilla 398. En condiciones de funcicnemiento, los
resortes 402 son eficaces para msntener a los rodillos-
584 y 386 en splicacibn de presién,_y para comunicar gsi
ung presién de agarre a la tira de banda continua WS.

El freno 394 comumica un par de retardc al
eje 386, el cual se opone al sentido en que se mueve la
banda continua, Puesto que la tira de banda continua WS
es alimentada intermitentemente a través de la miquina,
la inercia de la banda continua y una cierta parte del
sparato de direccidén y de alimentacién de la bends conti-
nua, tal como el bastidor flotante 70 de tensién de la
banda continua y las ruedas de ragyado longitudingl 172 y
174, alcanza un valor suficiente para producir alabes o
deformacién de la banda continua aguas arriba de los rodi
llps de estirar 140, El freno 394 resuelve este problema
al imponer una tensidén adicional en la tira de banda con-

tinua entre los rodillos 384 y 386 y los rodillos de trag
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cién 140, Para resolver este problems se pueden emplear
otras soluciones, La previsién de un carril longitudinal
en superposicién e inmediatamente adyacente a la superfi-
cie superior de la banda continua, impediré el slsbeo de
la tira de bsnda continua. Tales medios pueden incorporar
gse en vez del freno 394 6 ademis de éste.
In la Fig. 7C se ilustra, en alzado a escag
la ampliada, la parte de la estructura de bastidor 128
aguas abajo de la parte de entrada representada en la Fig.
7B. En la deseripeién de la estructura ilustrada deberd
tembién hacerse referencia a la Fig. 8C, la cual incluye
la misma parte del sparato en planta. Con referencia pri-
meramente a la Fig, 8C, se observara en ells que las pla-
cas labterales 144 y 146 estan retenidas en relacidén de es
paciadas y paralelas, por una serie de varillas transver-
sales 406, las cuales se extienden a través de las gqias
134 de bsnda continuag longitudinales, y a través de una
placa central 408 que sirve para apoyar la parte central
de la tirs de banda continua. Cada una de las.guias 134 de
bands continua tiene unida rigidamente a ella una tira 410
que tiene su superficie superior situada en el mismo pla-
no horigontal que el borde superior de la placa central
408, Por consiguiente, las tiras 410 y la plaeca central
408 proporcionan una estructura de guia que impide la fle

xién y el movimiento lateral de la tira de banda conbtinua.
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Las guias 134 de banda continua estén pro-
vistas de medios para moverlas simultdneamente hacia o
desde la placa central 408. Tales medios comprenden torni
llos 412 y 414 montados pars rotacién en las Placas late-
Tales 144 7 146, Cada wno de los tornillos estd rebajado
sustencialmente por su seccidén media 416, psra dejar li-
bre la placa 408 y para definir la delimitacidén o divi-
sibén de los tornillos en longitudes iguales. Ia parte
412a de tornillo estd formada com una rosca a izquierdas,
mientras que la parte 412b de tornillo estd formada con
una rosca a derechas. La misms disposicidén es de aplica-
cibn al tomillo 414, y ellé se ha indicado por los nifme-
ros 414a y 414b. El tomillo 412 estd formado éon uns ex-
tensién 416 que se extiende a través de un cojinete 418
montado en la placa lateral 146, En la extensién 416 es-
tan enchavetados un pifin 420 y un volembe 422, De igual
ﬁanera, el tornillo 414 estd formado con una extensién
424 que se extiende a través de wn cojinebe 426 apoyado
también en la placa lateral 146. En la exbtensién 424 eé»
t& enchavetado un pifién 428. Una cadena 430 para pifién
pasa alrededor de los pifiones 420 y 428, 7

Cada una de las gulas 134 de banda continua
longitudinales, tienen sujetos rigidemente a lag mismas
cubos roscados 432, los cuales estén en aplicacidén de en-

grene a rosca con las partes de btornillo 412g, 412b, 414a
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¥ 414b. La rotacibn del volanbte 422 efectila la simulténea
rotacién de los tomilles 412 y 414. En virtud de las par
tes de rosca a izquierdas y de rosca a derechas de esos
tornillos, las gulas de banda continua 134 son movidas si
nulbineamente en sentido de acercarlas o de alejarlas en-
tre si,pars asi adaptarlas a la anchura de la tira de ban
da continua separada del rollo 50 de banda continua. En
consecuencia, las guiss 134 pueden ser sjustadas para adap
tarlas a la enchura de la tira WS de banda continua. Como
se ha ilustrado en la Fig. 7C, la tensién en la cadena 430
es mantenida por un pifién 434 montado a pivotamiento en
436 el bastidor lateral 146,

Todavia con referencia a la Fig. 8C, se ob
servara en ella que las gulas longitudinales 134 terminan
adyacentes a los rodillos de estirar 140, proporcionando
con ello guiado horizontal y lateral de la banda continua
hasta que la misma entrs en la prensa 138. Los rodillos de
estirar 140 estém dispuestos para comunicar uns presién de
agarre sustancial a la tira de banda continua, para asi
impedir todo deslizamiento, dado que la dimensién longitu
dinal de la pieza elemental para la caja estéd determinada
en parte por el nimero de revoluciones eféctuadas por el
rodillo de traccibén 248 accionade (Fig. 3). Los rodillos
de traceidn 140 incluyen un rodillo de traccidén stiperior

436, asociado con medios quese describirén a continuacién’
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Para llevar gl rodillo de traccibém superior 436 a aplica-
cién de presién con el rodillo de traccién inferior 248,
cuando la mAquins estd em funcionsmiento.

Con referemcia shora a las Figs. 8C, 7D
¥ 1, se ha representado en ellas la forma preferida de
montaje de los rodillos de traccién, que incluye medios
para desplazar el rodillo de traccibn superior 436 fuera
de aplicacién con el rodillo de traccidn inferior 248,
Con referencia primefamente a la Fig. 1, se observari en
ella que las estructuras 160 y 162 de bastidor latersl de
la pfensa 138 estén cada wna de ellas monbtada en bsstido-
res inferiores 438 y 440, sujetos a la placa de base 136
Y que se extienden hacis arriba desde ésta. Sobre respec-
tivas superficies horizontales, y situados hacia dentro
adyacentes a las partes de bastidor lateral 160 ¥ 162,
hay sujetos carriles de guia 442 y 444, Cada wno de los
carriles de guia proporcions, juntamente con la superfi-
cie horizontal superior de los bastidores 438 ¥ 40, una
renura alargada en la cual hay dispuestos roéillos 4Las y
448 montados para rotacidn adyscentes al borde inferior
de las placas 450 y 452, Un tornillo 454 (Fig. 17) sujeta
rigidemente las placas 450 y 452 en una posicién seleccio
nade a lo largo de los carriles de guia 442 y 444, Ia ra-

zén para tal sjuste se explicard en relacién con las Figs.
18-21 [

- 54 -



10

15

20

25
664724

Las placas de apoyo 450 y 452 tienen los
extremos del rodillo de traceién inferior 248 montados
en ellas para rotacidém. Las placas estén ademés conecta~
das entre si por wna de las varillas transversales 406 y
una varills transversal 456, los extremos de la cual se
extienden 2 través de ménsulas 458 y 460 que se extienden
hacia arriba las cuales, como se ha ilustrado en la Fig.
17, adoptan una disposicibn en fngulo agudo con relacidn
a un plano vertical., Patillas 462 y 464 estén unidas ri-
gidamente al extremo de cabeza de los cilindros 466 y
468, y estén recibidas a deslizamiento sobre la varilla
456, El cilindro 466 incluye wn véstago 470 gque se proyec
ta y que tiene sujeta rigidsmente a su extremo una hor-
quilleg 472. Un pasador 474 conecta a pivotamiento la hor-
quilla 472 a una barra articulada 476, conectada a pivota
miento a la placa de spoyo 450 por un pasador 478, El ci-
lindro 466 incluye conductos 480 y 482, los cuales sumi-
nigtran flGido a presidn, respectivamente, al extremo de
cabeza y al exbtremo de vastago del cilindro. La placa de
apoyo 452 es de construccibn y disposicibn idénticas a
las de la placa 450 representada en la Fig. 17, y esté
previsto que la enterior descripeién sirva igualmente pa-
ra la placa de apoyo 452.

Los extremes del rodillo de traccidm 436

estén montados convenientemente para rotacidn en las ba-
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rras articuladas 476, ¥ en virtud de los Pasadores

474 el rodillo de traceidn 436 puede ser elevado a la o2}
sicién representads en contorno de linea de trazos en la
Fig. 17, siempre que se suministre filfiido al conducto

482 mientras que se da salida al fltido desde el conducto
480, Es ventajoso elevar el rodillo de traccibn 436 giem-
pre que la miquina estd insctiva o parads dursnte cusl-
quier espacio de tiempo, o bien cuando se desee volver g
enfilar una nueva tira de banda continug a través de la
naquina. Si 1os rodillos de btraceién 436 y 248 hubiesen
de permanecer en contacto de presién mientras la maquina
estd inactiva, se producirfian aplsnsmientos locales en
los rodillos 248 y 436, lo que daria por resultado funcio
nemiento ruidoso y alimentacidn exenta de Precisidén de la
banda continua.

Los rodillos de descarga 180 que sirven pg
ra conducir las piezas elementales Para cajas, conectadas
entre si temporalmente, al dispesitivo separador de esqui
nas 142, comprenden, ademds del rodillo inferior 258, un
rodillo loco superior 490, Estos rodillos estén asociados
con correas 484, 486 y 488, las cuales ayuden a conducir
las piezas elementales para cajas, conectsdas entre si
temporalmente, al mecenimmo 142 separador de esquinas.
Como en el caso de los rodillos de estirar 140, los rodj

1llos de descarga 180 estén montados para ajuste longitu-
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dinal sobre los carriles de gula 442 y 444, Tal ajuste

es necesario, dado que los rodillos de descarga estan si-
tuados inmediatsmente adyacentes en sentido longitudinal
8 los platos de ls prensa. Los platos de la prensa estén
hechos de modo que pueden ser ajustadeos para definir una
pluralidad de areas de plato, dando por resultado dimen-
siones en senbido de alimentacidn de la banda continua
que exigen gjuste longiﬁﬁdinal de los rodillos de esti-~
rar 140 y de los rodillos de descarga 180.

En la Pig. 12 se ilustra la maners en la
cual los rodillos de descarga ‘180 estén montados pars
ajuste longitudinal., Aunque la disposicidén ilustrada es -
aplicable a un extremo de los redillos de descarga, ha
de entenderse qie el otro extremo esti dispuesto de mane
ra idéntica. El rodillo inferior 258 estd montado para
rotacién en un cojinete (no ilustrado) unido rigidamente
a una placa 492 por medio de una pestafia 494. La placa
492 tiene adyacentes a su borde inferior rodillos 496
montados para rotacién sobre ella y dispuestos dentro de
la ranura definida por el carril de guia 442 y la super-
ficie superior del bastidor inferior 438, La placa 492 eg
t4 provista de un dispositive de fijacidn 498, que adopta
de preferencia la forms de un tornillo, para sujetar la
placs 492 en una posicidn ajusteda longitudinalmente. Ia

placa 492 apoya rigidamente a los extremos de una varilla
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transversal 500 que tiene sujetos sobre ella brazos o2
¥y 504 (Fig. 13) que apoyan para rotacidn, respectivamen-
te, & poleas locas 506 y 508 provistas de pestafias.

El rodillo de descarga superior 490 tiene
cada uno de sus extremos montado para rotacidn en barras
articuladas 510 y 512 (Fig. 8C), las cuales estin monta—
das a su vez libremente a pivotsmiento en 514 3 516 en
las placas 492. La presibén de sgarre producida entre los
rodillos 490 y 258 es la que resulta del peso del rodillo
490 7 de las barras articuladas 510 y 512.

En ocasiones se desea elevar el rodillo su
perior 490 fuera de contacto con el rodillo inferior 258.
Tales ocasiones pueden ocurrir cuando se enfila a Gtravés
de la miquina el extremo de una nueva tira de banda con-
tinua. Para efectuar ésto, todo lo que se necesita es co-
ger el rodillo superior 490 y hacerlo rotar alrededor del
eje geométrico de los pivotes 514 y 516,

Se han previsto medios para limitar la can
tidad de rotacidn de las barras articuladas 510 y 512, ¥y
tales medios comprenden barras 518 y 520 wnidas rigidamen
te a las placas 492 para definir un #ngulo agudo relativo
a un pleno vertical. En cada una de estas barras estd fi-
Jado un perno 522 rigidamente (Fig. 13), de modo que su
vastago estd en el plano de rotacidn de las barras articu

ladas 510 y 512, efectuando asi la funcién de un tope. la
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orientacién que adoptan las barras articulsdas 510 y 512
cuando se pivoba hscia arriba el rodillo superior 490 se
ha representado en contorno de trazos en la Filg. 12

A continuscidén se describirf la prensa
138, representada en alzados lateral ¥y frontal en las
Figs. 7D y 11, respsctivemente. Salvando los bastidores
inferiores 438 y 440 hay un plato estacionario inferior
524 hecho con lzs suficiente rigidez como para soportar
la presidn del plato superior 526, el cual esté conecta-
do al cabezal 166. El cabezal 166 es movido alternativa-
mente en sentido vertical, en virtud de su conexidn con
las barras articuladas 314 y 316, Cada uno de los miem-
bros de horquilla 318 y 320 esté formado con un espirra-
g0 528 que se extiende a través de agujercs de holgura
(no ilustrados) formados en los extremos del cabezal 166,
a través de almas 530 y 532, y tienen montadas a rosca
en sus partes extremas ruedas dentadas 534 y 536. Como
se ha ilustrado en la Fig. 7D, el alma 532 es una parte
integrante de una pieza coleda 538 formada con &nimas para
lelas que contienen los casquillos 540 de rodillo que son
deslizables con relacibn a las varillas 164 de guia. Ha
de entenderse que los casquillos de rodillo estém asocia
dos con cada una de las varillas de guia 164,

Hay previstos medios para ajustar el espa-

ciamiento entre el plato inferior 524 y el plato superior
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526, a fin de acomodar juegos de troqueles de diversos
gruesos. Para lograr este resultado, unas silletas alineg
das transversalmente 542 y 544 (Fig. 11) estin wnidas ri-
gidemente a las almas 530 y 532. Una barra hexagonal 546,
que tiene sus extremos dimensionados para que se extien-
den a través de las silletas 542 y 544, tiene enchaveta-
dos en cada uno de sus exbtremos husillos sin fin 548 y
550, los cuales estén en gplicacibén de engrsne con coro-
nas 5534 y 536, respectivamente. Cada uno de los esparra-
gos 528 tiene enrcscada sobre el mismo una conbratuerca
552, la cual, cuando se aprieta, sujeta firmemente el ca
bezal 166 con relacidén a los éspérragos 528. Cuando se
desea ajustar el espacismiento entre el plato inferior
524 y el platoc superior 526, se aflojan las contratuer—
cas 552, moviéndolas hacia absjo, hacia las horquillas
318 y 320, y se gira la barra hexagonsl 546, por medio
de una llave, originsndose la rotacién de los husillos
sin fin 548 y 550, Simulténesmente con ésto, se hacen ro
tar las ruedas dentadas 534 y 536, y en virtud de estar
las mismas enroscadas sobre los esparragos 528,‘puede
subirse o bajarse el cabezal 166, Después de completsdo
el gjuste, se gprieten las contratuercas 552, sujetando
el cabezal en la posicién ajustada.

De acuerdo con el presente invento, el ma-

terial de pisza eleﬁental para caja que ha side ragyado
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longitudinsl y transversslmente, y provisto de lineas de
corte transversales desplazadas para definir las esquinas
de la pieza elemental para caja, se conecta entre si me-
disnte partes de aleta sin cortar que tienen resistencia
suficlente para conservar ls continuidad de la tira hasta
que se encuenbrs al meczmismo 142 separador de esquinas.
El mecsnismo 142 esté coordinado com el funcionamiento de
la prenss ‘138, de tal modo que cusndo la tira de banda
continua e_sté en reposo sé separan las plezas de esquina,
lo cual da por resultado la separacién de la tira de ban-
da continua en piezas elementales para caja individuales.
Con referencia shora & la Fig. 12, se observarsd en ella
que el mecsnismo separador 142 va llevado por una estruc-
tura. 554 de bastidor que se extiende longitudinalmente,
que comprende carriles 558 y 560 espaciados transversal-
mente y que se extienden longitudinalmente (véanse las
Figs. 14 y 15), interconectados con los carriles de guia
442 y 444 nediente ‘tirentes 562 y 564. Patas 566 y 568 es
tan sujetas rigidamente a los carriles 558 y 560 para apo
yar el extremo de la estructura 554 de bastidor.

El mecanismo separador 142 estd montedo pa
ra ajuste longitudinal sobre la estructura 554 de basti-
dor, ¥ tal ajuste es necesario para alinear correctamente
el mecanismo separador con la longitud estirada de la -ti-

ra de banda continua. Por ejeuplo, piezas elementales pa-
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Ta caja que tuviesen wna longitud total de 15 cm, impon-
drisn la colocacién en posicién del mecanismo 142 en wn
punto a lo largo de los carriles 558 y 560, mientras que
las piezas elementales para caja de mayor longitud exigi-
rian w ajuste en otro punto. EL mecenismo geparsdor de es
quinas consiste esencialmente en un carro 561, el cusl es
t& montedo a deslizemiento para movimiento longitudinal a
cualquier punto seleccionado é lo largo de los carriles
558 3y 560, Ios detsalles constructivos, que a continnacién
se explicardn, hardn referemncia a las Figs. 12, 13, 14 y
15. EL carre 561 comprende wna estructura de bastidor rec
tangular que tiene miembros laterales 572 interconectados
con miembros longitudinsles 574, Los miembros 572 tienen
u gpoyo compuesto para barras 578 y 580, sobre la super-
ficie superior de las cuales montan las correas 484 y 488
de transporte de piezas elementales pars cajas. Extendién
dose hacia arriba, y wnidas a los miembros longitudinales
574 hay ménsulas 582a, 582b, 584a, 584b, 586a y 586b. Cg
da una del par de ménsulas 582& ¥ 582b apoya para rota-
cidn a wn rodillo 588 en aplicaciém de rodadurs con la su
bPerficie superior del carril 558 y 560, v a uvn rodillo
590 en gplicacién de rodadura con la superficie inferior
de cremalleras 592 y 594, las cuales estén sujetas a las
superficies interiores, respectivamente, de los carriles

558 y 560, La Fig. 12 ilugstra la relacién de la cremalle—
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ra 594 con respecto al carril 560.

Las ménsulas 584a y 584b estén provistas de
partes de orejeta 596 y 598, a las cuales estén unides los
ejes flexibles 306, Interiormente a log ejes 306 hay mon
tados a deslizamiento cables 600 y 602, y los cables es-
tén sujetos a la viga transversal 308 mediante horquillas
604, Tog otros extremos de los cables estén unidos, me—~
diante varillajes 606 (Fig. 12) a la barra 304 transver-
sal separadora. Las ménsulas 584a y 584b estén formédas
con una resnura slargada 608 la cual, en combinscidn cdn
correderas 610, obligen a la vigs tramsversal 708 a .move_r_
se alternativamente en direccién vertical. ’

Sujetos de modo ajustable en relacibn de
espadiados transversalmente sobre la viga trensversal
%08, hay émbolos 612 y 614, En la base de cada émbolo, ¥y
extendiéndose lateralmente hacia dentro, el uno hacia el
otro, hay pares de dedos 616 y 618. Los dedos estén mon-
tedog de modo que pueden adoptar una relacién de divergen
cia entre si. Para esta finglidad, los dedos 616 y 618 es
tén montados sobre las bases de los émbolos €12 y 614, mg
diante tornillos 620. Se observaré con referencia a la
Fig. 14 que los émbolos 616 y 618 estém situados sobre la
viga transversal 308, de modo que los dedos estén inmedig
tamente adyacentes a las barras 578 y 580 que apoyen a

las correas 484 y 488. La razdn para tal relacién es que
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las lineas de rayade longitudinales de las piezas elemen
tales para cajas estém situadas hacia dentro adyacentes
al alcance inbterior de log dedos 618 y 620; ésto permits
separar las piezas de esquina de desecho ¢ gin tener que
doblar excesivemente la banda continua.

El par de ménsulas verticales 586a y 586b,
las cuales estim tembién sujetas @ los miembros longitu~
dinales 574, montan para rotaciém rodillos 622 y 624, los
cuales estén en aplicacién de rodadura con la superficie
inferior de las cremalleras 592 y 594, respectivamente.
Una varilla transversal 626 esta monbtada para rotacidn
en las ménsulas 586a y 586b. En cada extremo de la vari-
1lla esté enchavetada una rueda dentada cilindrica 628 y
m rodille 630. Las ruedas dentadas cilindricas 628 estém
engranades con las cremalleras 592 y 594, mientras qus
los rodillos 630 montan & lo largo de la superficie su-
perior de los cafriles 558 y 560, Mémsulas 632, de con-
figuracién en generel en forma de I, estén umidas rigidg
mente a las méasulas 586a y 586b, para proporscionar apoyo
para los exbtremos de la varilla 626. La varills 626 esta
provista de una extensién sobre la cual esté enchavetado
un volente 634, de modo que al rotar la varilla 626 pue-
de ajustarse el mecanismo 142 separador de egquinas lon-
gitudinalmente con relacidn a los carriles 558 y 560,

Uns. contrabusrca 636, accionada menualmente, enroscada

-i64-



410

15

25
16,6472,

402800

gobre wna parte fileteada de la varilla 626, impide la
rotacibn de la varilla 626 y, en consecuencis, mantiene
al mecanismo ‘142 separador de esquinas en su posicidn
ajustads deseads.

Las correas 484, 486 y 488 para guiar la:
banda continua rayada y cortada gl mecsnismo separador
142, son hechas pasar alrededor de poleas 638 y 640 mon-
tadas para rotacién en posicién vertical intimamente ad—
vacentes en los extremos de los carriles 558 y 560, como
se ha ilustrado en ls Fig. 12.  Las correas 488 y 484 son
hechas pasar alrededor del rodillo ds descarga inferior:
258, de las poleas 506 y 508 provistas de pestafias, de
las poleas 642 v 644 provistas de pestailas, que cuslgsn
de los miembros laterales 572 y montadas rigidamente so-
bre wno de éstos, y de la polea 640. Debe recordarse que
el tramo superior de las correas 484 y 488 monta a lo
largo de las barras 578 y 580, de modo que se proporcio-
na apoyo para la pleza elemental para caja en los momen-~
tos en que los émbolos 612 y 614 separan las piezas de
esquina. Tia correa superior 486 es hecha pasar alrededor
del rodillo de descarga superior 490 y de la polea 638,
Como se ha ilustrado en la Fig. 16, la correa 386 esté
situada sustanclalmente a mitad de recorride entre las
correass 484 y 488, El tramo inferior de la correa 486 ha

ce conbtacto con la superficie superior de la tira de ban
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da continua, para syudar con elle a conducir las piezas
elementales para caja unidas, al mecamismo separador
142,

El mecenismo 142 sepsrador de esquinas es-
t& coordinado con el funcionasmiento de la prensa 138, en
virtud de las levas 290 y 292 fijas al eje de salida del
reductor 282, Para la descripeién del funcionemiento del
mecanismo separador 142, se hace referencia a la Fig. 2.
Supongamos que la banda conbinua ha sido sometida a aven-
ce graduado y est& en estado de reposo. ELl cabezmal 166 es
movido hacia absgjo por las barras articuladas 314 y 316,
las cuales estén conectadas a las levas 310 y 312. lLas
levas 290 y 292, las cuales estén btambién conectadas al
eje 288, hacen oscilar a las palsncas 298 y 300, despla-
zando 1os cables 600 y 602 para producir movimiento aléer-
nativo hacia gbajo de la vigs transversal 308 y de los
émbolos 612 y 614 que estén fijos a ella. Los dedos 616
y 618 encuentran a las piezas de esquina, sgparéndolas
de las piezas elementales para casja adyacentes, rompien-
do para ello las aletas y separsmdo con ello de la handa
continue la pieza slemental delantera para caja. Al su-
bir el cabezal 166, pivotan hacia abajo las palsncas 298
¥ 300, tirsndo con ellas de los cables 600 y 602 y ele-
vando con ello la viga transversal 308, La banda continug

es luego sometida a avance graduado para obtro ciclo de
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En las Figs. 18, 19, 20 y 21, se ilustran
las diversas modificaciones que se pueden introducir en
los platos 524 y 526 de la prensa, para sumentar el Area
de plato a fin de producir piezas elementales para caja
de diversas dimensiones. E1 aparato del presente invento
estd disefiado para producir piezas elementales para caja
que tengan una longitud minima de 3,8 cm y upa longitud
méxima de 83,8 cm. Los regimenes de ciclos de la méquina
para Piezas elementales para cajas desde 3,8 cm hasta
27,9 cn de longitud son de aproximademente 175 ciclos
por minuto, mientras que las piezas elementales para ca-
Jas de una longitud de 83,8 c¢m imponen un régimen de ci-
clos mis bajo, de aproximadamente 70 ciclos por minuto.
Para acomodar teles variaciones de tamafio, en el presen-—
te invento se describen medios con los cuasles se pueden
variar las &reas del plato superior y del plato inferior
para adeptarlas a esas exigencias. En la Fig. 18 se ilus-
tra la preparacién de la prensa con un 4rea de plato mini
ma, la cual podria ser la preparacién para fabricar cajas
de los tamafios mAs pequefios. EL plato superior 526 es una
parte integrante del cabezal 166 y, como se ha ilustrado
en la Fig. 18, es de configuracibén en T. Un troquel 680
de reglas de acero esta fijo sl plato superior 526 median

te tiras de fijacién 682, las cusles estém sujetas al pla
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to superior medisnte una serie de tornillos 684, los cua-
les se han ilustrado em 1la Fig. 11. Aunque la construcciédn
del troquel 680 de reglas de acero se describiria con mayor
detalle en lo que sigue, consiste esenclalmente en una Dla
ca de msdere provista de un patrén de estrias para recibir
las reglas de acero para rayar y cortar transversalmente
la benda continua, como se ha ilustrado en la Fig, 2, En
la superficie superior del troquel inferior 524 esta mon-
tada una placa 686 que tiene wna Plurglidad de tiras elas
ticas 688, de preferencisa de uretano., Guias 690 (de las
cuales solamente se ha ilustrado una en la Fig, 18) se ex
tienden a través de agujeros de holgura formados en la
Placa 686, Las gufas sirven Para impedir el movimiento la
teral o longitudinal con relacién al plato 524, pero per-
nitirén sin embargo movimiento vertical de la placa 686
ocasiocnado por la compresidén de las tiras 688,

Cuando se prepara la miquina pars érea de
plato minima, como se ha ilustrado en la Fig. 18, se si-
then los rodillos de traceién 140 ¥ los rodillos de des-
carga 180 tan préximos como sea posible a la entrada y
& la descarga de los troqueles, Pussto que las placas 450
T 452, las cuales spoyan Para rotacién a los rodillos de
traceidn 140, ¥ las placas 492, las cuales apoysn para TO
tacidn a los rodillos de descarga 180, estéan montadas pa-

re movimiento longitudinal en virtud de los rodillos 446,
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448 y 496, los rodillos de traccidn y los rodillos de
descarga pueden ser situados inmedistemente adyascentes a
los platos 524 y 526 de la premsa. La colocacidn de los
rodillos de traccibn 140 y de los rodillos de descarga
180 inmediatemente adyacentes a los platos, garantiza
ung correcta alimentacién de la banda continua g y desde
la prensa 138,

En la Fig, 19 se ilustra esencislmente la
nisma estruetura, pere que incluye medios, asocisdos con
los platos superior e inferior 526 y 524, respectivamente,
para sumentar el irea de plato cusndo se requiera para
producir piezas elementales para caja mayores. Los medios
pars aumentar el drea de plato comprenden canales reforza
dos 692, de longitud sustancialmente igual e la de los -
platos superior e inferior 526 y 524. Cada csnal tiene
formadas enterizas con el mismo carbtelas 694 (véase tam-
bién la Fig., 11) que interconectan las almas 696,. 698 y
700, Cada alms es de diferente longitud, vistas en sec-
cidén transverssl.

Cuendo se montan los canales reforzados
692 como se ha ilustrado en la Fig. 19, las almas 700 de
finen una extensidn y, por consiguiente, un aumento del
area de plato. Los tamafios de los troquelss 680 de re-
glas de acero y de la placa 686 se hacen regularmente

mayores pars el area de plato sumentada. Las placas 450
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T 452 y las placas 492 se ajustsn a lo largo de los ca-
rriles 444 y 442 para acomodar el Ares de Plato mayor y
situar por temto en posicién los rodillos de trgccidn 140
¥ los rodillos de descarga 180 inmediatemente adyscentes
a los platos.

En la Fig. 20 se ilustren las éreas de pla
to & ser sumentadas todavia més por nontaje de los cana~
les reforzados 692, de modo que el alma 696 define exten-
siones de los platos 524 y 526. También el troguel 680 de
rayas de acero y la placa flotante 686 son por consignien
te aumentados de tamsfio, ¥ los rodillos de estirar 140 y
los rodillos de descarga 180 estén situados inmediatamente
adyacentes a la nueva area de troquel.

La Fig. 21 ilustra todavia otro sumento en
el area de troquel por colocacidn de las slmas 698 para
que definan wna extensién del 4rea de plato 524 v 526,
Pambién debe hacerse notar que los rodillos de trsccidn
140 ¥ los rodillos de descarga 180 estén situados inmedig
tamente adyacentes a los margenes btransversales del &rea
de plato,

Contribuyendo considersblemente s la Pro-
duccibn de piezas elementsles Para cajas precisas, el pre
sente invento proporciona wna nueva construccidn para el
troquel 680 de reglas de acero y un nuevo montaje para la

placa flotante 686, factores que juntos contribuyen a la
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fabricacién de piezas elementales precisas o exactas. Go-
mo se ha dicho en 1o que antecede, los actusles métodos
comerciales de fabricacidn de piezas elementales para ca-
Jas den por resultado profundidades de rayado inexactas y
cortes de esquinas inexactos. Para cumplir el objetivo de
que se requiera sustanclalmente la misms fuerza pars rom-
per la pieza elemental para la caja a lo largo de las 1i-
neés de rayado longitudinales y transversales, se requie-
re deseablemente hacer las lineas de rayado que discurren
trensversales al greno de la banda continua més profundas
que las rgyas que discurren en el sentido del grano. Una
resistencia a la rotura excesiva a lo largo de wna linea
de rayado transversal origina tendencia a la creaciln de
una ligera deformacién no plana en el panel lateral de
grano transversal de la caja.

El troquel €80 de reglas de acero del pre-
sente invento lleva las reglas de acero segim un patrén
geométrico e imprime en la banda continua wma pluralidad
de lineas de corte y de rayado para producir simulténea-
mente logs cortes de esquina, las lineas de rayado trans-
versales y un corte transversal que define las piezas ele
mentales pars cajas individuales. El troquel de reglas PO
duce los cortes de esquina y las lineas de rayado trans-
versales sobre dos piezas elementales adyscentes simulté-

neamente, como se ha illustrado en las Figs. 2 y 4. El filo
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de ciertas partes de los troqueles de reglas de acero es-
t4 interrumpido, para proporcionar aletas que conectan
las piezas elementales adyacentes, las cuales son rotas
por el mecanismo 142 separador de esquinas. Produsziendo
sucesivamente las rayas longitudinales ¥ luego las rayas
transgversales y los recortes de esquina, la cantidad de
fuerza que se requiere por parte de la prensa 138 se dis
minuye sustancialmente, permitiendo hacer funcionar la
prensa en forma muy parecida a como funciona wuna prensa
de punzonar, impulsando por consiguiente el cabezal 166
7 el plato 526 hacia la placa 686 apoyada por el plato in
ferior 524. Las piezas elementales hechas con las prensas
de troquelar de que se dispone actuaslmente, las cuales
cortan y reyan toda la pieza elemental, requieren presio-
nes de troquelado sustancialmente mayores, aumentando sug
tencialmente el tiempo que se requiere para un ciclo. Ade
més, la produccién de piezas elementales para cajas por
el método de troquelado en prensa, aumenta susbancialmen-
te los desperdicios de material de banda conbinua.

Con referencia shora a la Fig. 22, la cual
ilustra uwna vista en planta del troquel 680 de reglas de
acero, se observara que el mismo comprende una base rTec-
tangular de madera dura 702, la cual estd fresada o con-
venientemente ranurada para recibir troqueles 704 y 706

de reglas de acero, los cuales producen simulténeamente
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la linea de rayado transversal para una pieza elemental
para caja delanters y una linea de rayado transversal pa-
ra la pieza elemental para caje trasera. Tos troqueles
704a’y 704b de reglas de acero definen una extensién de
la regla de acero 704, De igual memera, la regla de ace-
ro 706 estd provista de extensiones 706a y 706b. Cada wmo
de las reglas de acero 704a, 704b, 706a y 706b, tieme su
filo interrumpido. o mellado en 708, para proporcionsr una
aleta facil de romper, situada en las bendas.definidas
por las liness de rayado longitudinales y los bordes de
la tira de banda continua WS. Sustencialmente a mitad de
recorrido entre las reglas 704 y 706 estd fijada en la
base de madera dura 702 una regla 710 de igual longitud
que las reglas 704 y 706, en relacién de paralels s las
reglas 704 y 706, La regla 710 tiene su borde cortante
que se proyecta més alld de los bordes cortantes de las
reglas 704 y 706, con objeto de cortar por completo la
benda continua a lo largo de una:linea transversal que

se inicia y termina entre las lineas de rayado longitu-
dinales IS, Extendiéndose perpendicularmente s las re-
glas 704, 706 y 710, hay reglas 712 y 714 dispuestas pa-
ra cortar la benda continus a lo-largo de wa linea con-
gruente con las lineas de rayado longitudinales IS para
una distancia igual a la distancia entre las reglas 704
y 706,
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La Fig; 25 ilustra una parte tipica de'la
tirsg de banda continua que se ha cortado y rayado median-
te el troquel de reglas ilustrade en la Fig. 22, aunque
la Fig. 25 esté a escala ampliada para mayor claridad de
la ilustracién. Ias partes no cortadass o aletaé produci-
das por las partes del troquel de reglas 704a, 704b, 706a
Yy 706b, se han indicedo por 708, mientras que las lineas
cortadas producidaé bor esas partes del troquel de reglas
de acero se han indicado por el mismo-nﬁmero, Ias lineas
cortadas producidas por los trogqueles de feglas de acero
712 ¥ 714 se han indicado medisnte las letras ICL (las
cuales representen la sigla de "Lineas de Corte Loﬁgifﬁ-
dinales"), mientras que la impresién de los troqueles de
reglas 710 se ha iﬁdicado por las letras TCL (que repre-
senten la sigla de la designacién inglesa "Trsnsverse
Cut Line" y a 1la que corresponde en espafiol la designa-—
cién "Liﬁea de Corte Transversél"). Ia direccién del mo-
vimiento de la banda continum, de la parte de banda con-
tinusg ilustréda en la Fig. 5, se ha indicade medisnte la
flecha M, y las dos partes de pieza elemental se ham in-
dicado como B-1l y B-2, la pieza elemental delantera ¥ 1la
DPieza elemental trasera, respectivamente. La intersec-
cin de las linecas de corte ICL con las partes de corte
de troquel de reglas de acero 704a, 704b, 706a y 706b de-

finen partes sin cortar 712a. Tales aletas o partes sin
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cortar, juntamente con las partes de aleta 708, retienen
lés pPlezas de esquins de desecho € mnidas a la bande con-
tinua, hasta que la benda continua quede situada sobre el
mecanismo ‘142 separador de esquinas, el cual rompe las
aletas y separa las piezas elementales para cajas adyacen
tes, |

La Fig., 23, la cual es un corte a escala
ampliada de la Fig. 22 tomado suétaneialmente a lo largo
dé la linea 23-23, ilustra la proyeccidén o posicién rela-
tiva de las reglas 704, 710 y 706, Ha de hacerse notar
que las regles 704 y 706 que producen las lineas de raya-
do trangversales TS, cdrtan parciglmente a través de la
tira de benda continug WS, mientras que la regla 710 cor-
ta'por completo a través de la tira de banda continua.
Aunque en la Fig. 23 se ilustren solamente tres-reglas,
todas las reglas ilustradas en la Fig. 22 se extienden
por completo a través del cartbén 72, para definir contac-
to cén el plato superior, compuesto de loa censles refor-
zados 692 y la parte de plato cembral 526, Esto sirve pa-
ra retener las reglas en su relacidén deseada.

Como se ha mencionado en lo que sntecede,
la placa 686 esth provista de uma pluralided de tiras
elésticas 688 (véase la Fig. 26) que hacen que flote la
Placa 686 sobre el plato inferior constituido por los ca-

nales reforzados 692 y la parte de plato central inferior
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524, La finalidad de las tiras eldsticas 688 es la de per
mitir que la placa 686 sdopte wna relscién de paralela con
los trogqueles de reglas que lleva la Placa 702 des madera
dura. Ha de admitirse que las reglas que esbin dimensic-
nadas para cortar & través de la tira de banda continua,
por ejemplo las reglas 710, 712 y 714, Juntamente con las
reglas 704a, 704b, 706a y 706b, no deberén hacer contacto
con la placa 686, ya que las reglas de corbte se embobta—
rian,

Pars impedir el contacte con la placa 686,
se interpone entre la tira de banda continug WS ¥ la pla-
ca flotsnte 686 una hoja de material tal como de papel
kraft. In la téonica, la disposicién de ese esbratifica-
do, el cual se sujeta 6 se mambiens fijo en posicidn de
cualquier msmera adecuada, se denomina “colocacidn del
material de prepsracién” y se identifica por las letras
MS. El grueso del materisl de preparacién se msnbiene en
un ninimo abseluto em virtud de las tiras elédsticas 688
sobre las cuales flota la placas 686, La préctica actusl
exige un largo procedimiento de tenteo para ponexr relleT
nos 0 suplementos bajo el material de preparacién para
asegurar la profundidad de rayado correcta psra las re-
glas de rayar, y evidentemente la profundided correcta
para las reglas de corte. En slgunos casos se requiere

coleocar relleno detréds de los troqueles de reglas de ace

- 6 .



10

15

20

25
6.6.72.

402859

r0 ademés de suplementar o colocar enpaguetaduras bajo
el material de preparacibn. En algunos ¢asos el maberial
de relleno resulta demasiado grueso, haciendo que los
troqueles de reglas de acero se acuflen o produzcsn una
ligera flexiln a lo largo de las lineas de corte, cuya
condicidn feduce la calidad de la pieza elemental, En
consecuencia, en el presente invento se superan estos
problemas haciendo flobar la placa 686, lo que da por
resultado un grusso pequeiio y uniforme del material ds
preparacidn MS.

Con referencia a la Fig. 26, ls cual
ilustra una perspectiva de la placa 686 que tieme las
tiras eléstices 688 gplicadas s la misma, se observara
que las guias 690, las cugles sop en esencia pernog en-
roscados en el plato inferior 524, estan provistas de
cabezes rectificadas alargadas 716 sjustadas a desliza-
miento en &nimas 718 formadas en la placa 686. Estas sir
ven para le finalided de retener la placa 686 en uns po-
sicién predeterminada y pemmiten qus la placa flote cuan
do el troquel de reglas superior haga contacto con ella.

El concepto de febricacidén de una plurali
dad de piezas elementales pare cajas sucesivas, de acuer
do con el concepto del presente invento, se presta de,
por si a wna diversidad de medificaciones. Una modifica-

¢cidn de valor comercial actual se ha ilustrado en las
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Fige., 27, 28 y 29. ILa modificacién comporta esencial-
mente la sustitucibn de ruedas de marcar en lugar de las
ruedas de rayar 172 y 174, y la modificacidn de los tro-
queles 704 y 706 de reglas de acero para producir rayas
de marcado. Un ejemplo ilustrative de la forms adoptada
por las ruedss de marcar que han sustituide a las ruedss
de rayar 172 y 174 y a los troquelss de reglas 704 y 706,
ge ha representado em la Fig, 28. Se ha representads wna
parte de la tira de bamda continua WS em aplicacién de
pPresién con una rueda 172! de rayado para marcar, que
tiene su periferis formads con lados inclinados 722, los
cuales definen un &ngulo incluido de sproximadamente 90C
Y vn pequeiio radio 724 que scuerds con el lado 722, la
aplicacidén a presién de la rueda 172! con la tira de ban
da continua eplasta o comprime las fibras a las que se
splica, disminuyendo el grueso de la benda continua en
la zona del radio 724 hasta el 15 6 el 20 por ciemto de
su grueso origingl.,

En la Fig. 27, la accién de las ruedas de
marcar del tipo ilustrado como 172! produce marcas longi
tudinales identificadas como IC, las cuales son andlogas
a las liness de reyado transversales TS de la Fig, 25.
Las restentes reglas del troquel de reglas de acero de-
sempefian la misma funcién en el recorte de las piezas de

esquine ¥y en el corte en sentido transversal de la banda
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continua a lo largo de la linea TCL,

En la Fig. 29 se ilustra la parte WS de ti
ra de banda continua de la Fig., 28 rota a lo largo de wna
linea de rayado longitudinal IC. Es de hacer notar que
las fibras de la tira de banda continua a lo large de la
linea de plegado BL estan relativemente préximas al eje
neutro de la lines de marcado longitudinal, ejerciendo
vor lo tanto en las fibras compresiones y tracciones de
valores relabtivamente pequeilos, e impidiendo por consi-
guiente la rotura de la misma, Como es sabido por los ex
pertos en la btécnica, el rayado de marcado se practica
mucho para la fabricacidn de csjas de cartdn armebles, y
la tecnologia estd suficientemente establecida como para
indicar que es deseable el rayado de marcado de material
de benda continue psra cajas rigidas.

La estructura de bastidor que .sirve de ape
Yo al mecsnismo 128 de guiado y alimentacidn de banda con
tinua comprende apoyos verticales 128a (Fig., 1) y 128b su
Jetos a la placa de base 136 y que se extienden hacia
arriba desde ésta. EL apoyo vertical 128a se ha represen-—
tado en las Figs., %0 y 31. La Fig. 30 ilustra el reductor
de velocidad 200 montado sobre una ménsula 726 llevada por
el apoyo 128a. El eje 202 del reductor 200 esta montado
en un cojinete 730 llevado por el apoyo 128a. ELl eje 202

se extiende tembién a través de un disco snular 732, el
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cual estd fijado, por medio de una plurslidad de pernos
734, al apoyo vertical 128a. Montadss para rotacién de
modo ajusbable sobre el disco 732 hay un par de placas
anulares 736 y 738. Los.interruptores SWl y SW2 estén
montados, respectivamente, sobre lg placa snular 736 ¥
sobre la placa 738. En la plsca 738 hay prevista una ra-
nura arqueada 740, a través de la cual hay dispuesto wn
tornillo 742 enroscado en la placa 736. Al apoye vertical
128e. hay wnides mordazas 744, medisnte tornillos 746 que
sujetan las placas 736 y 738 estacionarias con relacién
al apoyo vertical 128a. La placa 738 esth formads con una,
parte circunferencigl de radio reducido, como se ha indi-
cado por la linea 748, y tal parte de radio reducido es
sustancialmente igual a uvn arco subtendido por uwn dngulo
de 180e,

Un bloque espacisdor 750 sitfa el inte-
rruptor SW1 en sustencialmente el mismo plamo que el del
interruptor SW2, Enchavetado al eje 202 hay un cubo 752
que tiene wnidas rigidsmente sobre el mismo una llanta
754 de dieléctrico cuya superficie se aplica a desliza-
miento con pares de escobillas asociadas con cada uno de
los interruptores SW1 y SW2. Una parte periférica de la
llante 754 de dieléctrico tiems introducida en ella una
tira de cobre 756, que sirve para conectar eléctricamente

las escobillas en los interruptores SW1 y SW2 momenténea-
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mente a fin de excitar y desexcitar sucesivamente la uni-
dad de embrague y fremo 274, la cual slimenta intermiten-
temente la tira de banda continua. Aflojando el tornillo

742 y las mordszas 744 se hace posible gjustar los inte~

rruptores SW1 y SW2 relativamente entre si, y establecer

con ello los momentos en que se‘'desea el accionamiento de
la uwnidad de embrague y freno 234,

El eje 202 establece el orden de operacio-
nes del aparato, ya que lleva las levas e interruptores
de limite que determinsn el orden de operaciones de los
diversos componentes del sparato. Esto se pondra mejor de
manifiesto al deseribir el circuito de control. En cual-
quier caso, sin embargo, el eje 202 es el eje de referen-—
cia, de sincronizacién o de una vuelta, que determina el
orden de operaciones.

El circuibto para sincronizar el funciona-
miento de la realizacidén preferida se ha representado en
las Figs. 32A y 32B, las cuales, al ser dispuesbas unidas
a 1o largo de la linea de interrupcidm R-R, comprenden el
circuito completo. Un transformador TR1 reduce el volbtaje
de 220 a 115 voltios, estando el devsnado de bajo voelbtaje
en la linea 1 conectado a las lineas Il y L2. Antes de
que la méquina pueds funcionar autom@ticamente se prepara
el circuito aceionando para ello los botones pulsadores y

los interruptores basculantes que comectan clertos elemen
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tos a través de les lineas Ll y I2, E1 motor principal en
la linea 13 se excita oprimiendo para ello el actuador de
un interruptor FB-2 que conects el motor 184 a la linea
Ll & trevés de los contactos de sobrecarga OL-1 y a la 11
nea 12 a través de OL-2, Simultineamente con esto se cie~-
rrsn los contactos 1M en la linea 6 y en la linea 44. Tos
contactos en la linea 14 constituyen wn circuito de mante
niniento que mentiene conectado el motor 4184 a través de
las lineas 21 y 22. Ios interruptores basculantes o bieg
tables TS1A y TS1B en la linea 6, agi como el interruptor
bilestable TSSA en la misma linea, son cerrados manualmen-
te, 7 la bobina 10R de relé en la 1lines 4 es excitada a
través del interruptor de limite ISL normalmente cerrado.
La excitacidn de la bobina 1CR de relé cierra los contagc
tos 1CR normalmente abiertos em las lineas 3, 6, 12, ¥
abre los contactos 1CR normalmente cerrados en la linea
38. Los interruptores de limite 1S3 y IS4 en las lineas
10 7 12 respectivamente, son sccionados por levas 206 y
208 montadas sobre el eje de referencia 202, Se recorda-
ré, ademés, que el interruptor de 1{mite LS1 en la linea
4 es también accionado por la leva 201 montada sobre el
eje 202,

El interruptor biestable TS3 en la linea
11 puede ser ajustado selectivemente psra conectar eléc-—

tricamente el interruptor de limite IS%2 & IS4 en el cir-
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cuito, La leva 206, que acciona sl interruptor de limite
183, prepara la méiquina para funcionesmienbo a gran velo-
cldad, que es del oxden de 175 cicles por minuto, mienbtras
que el interruptor de limite IS4, accionado por la leva
208, es para iuncionsmiento a baja velocidad, que es del
orden de 60 a 100 ciclos por minuto. En consecuencia, de-
pendiendo de la velocidad con que se desee que funcione
la maquina, se sitfa el interruptor biestable TS3 para
conectar eléctricamente al interrupbor de limite IS3 o
IS4 en el circuito de control. Un interruptor biestable
T82 entre las lineas 9 y 11 es wn interruptor de tres po-
siciones, y se bha ilustrado en su posicidn neubra. Cusndo
se acciona contra la carga de un resorte, conecta la 1li-
nea 9 a la linea 11, La bobina 2CFE en la linea & es exci-
tada cerrando los contactos 2CR tawbién en la linea 8, a
través del interruptor de limite IS2 normalmente cerrado,
accionado por una leva 441 fije al eje 288 (Fig. 11) de
la prensa 138, La excitacidén de la bobina 2CR hace ademas
que se abran los contactos 2CR normalmente cerrados, des-
conectando la linea 25 de la linea 26, mientras que se
cierran los contactos 2CR normalumente abiertos que conec-
tan la linea 25 con la linea 24. La unidad 282 de embra-
gue ¥y Treno es asi hecha funcionar sucesivamente, libe-
rando el freno en la linea 28 y accionando el embrague en

la linea 23, hsciendo que la prensa complete un ciclo.
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Este modo de funciomamientc se prevé dursnte la prepara-
cién de la miquina pars cusaysr la impresién del troquel
680 de reglas de acero.

El interruptor biestable TS5B, linea 15, ¥
el solenoide SOL 41, sen para funcionamiento de los cilin-
dros 466 de los rodillos de agarre., Cuando el interruptor
blestable TS5B estd abierto, el solenocide estd situado ra
ra suministrar flGido a presién al conducho 480, exten-
diendo el vistago de émbolo 470 para mentener al rodillo
de traccién superior 436 en contacto de presién con el 0
dillo de traceidén inferior 248, Para hacer retroceder el
vistago de émbolo 470, se ciserrs el interruptor TS5B,
siendo excitado el solenoide para aplicar fléido a pre-
sibén al extremo del véstago del cilindro 466, a través
del conducto 482. En consecuencia, durante el funciona-
miento normal el interruptor biestable TS5B permanece
abierto.

El control para la wnidad de prensa 138 in
cluye un transformador TR2 que tiene el arrollamiento pri
merio en la linea 17 y el arrollamiento secundario conec-
tado a wn rectificador de onda completa que proporciona
energla eléctrica a interruptores de estado =6lido idénti
cos, ldentificados como SS-SW en las lineas 22 y 27. Ios
contactos 2CR, susceptibles de funcionar para conectar

las lineas 24 6 26 a la linea 25, determinan el funciona-
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miento del embrague y el freno, y esos contactos son
abiertos y cerrados sucesivamente por los interruptores
de limite IS3 y LS4, dependiendo de que se desee funcio-
namiento a gran velocidad o a pequeiin velocidad, y por
el interruptor de limite ILS2, Debe aprecisrse, por con-
sigulente, que los interruptores de limite IS3 y IS4 se
solapan o son accionados cuando es accionado el interrup-
tor de limite IS2, a fin de desexcitar momentineamente la
bobina 2CR.,

Intre los interruptores biesbtables TS1A VA
TS1B en las lineas 6a y 6b, esté conectado, en serie con
el interruptor biestable TS89, el interruptor biestable
IS8B y los contactos de reld 3CR (Fig, 32B). Para que sea
excitable la bobina de relé 1CR en la linea 4, es necesa-
rio que estén cerrados los interruptores biestables T39,
IS8B y los contactos de relé 3CR.

Los elementos de circuito en las lineas
29-33 integran el funcionamiento del dispositivo 54 de cor
te de la banda continva, el cual incluye la cuchilla 56
de cortar y el caballebte de desenrollar 42, con la ali-
mentacién de banda continua. Este cireuito inecluye elemen
tos que detendrin el funcionammento de toda la maquina
cuando se haya retirado la 4ltima cepa de la tira de ban-
da continua. Come se ha ilustrado en la Fig, 7A, los in-

Yerruptores de limite IS6 y IS7 son hechos funcionar en
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respuesta a la posicidn de los brazos 58, El interruptor
I87 es accionado cummdo la cuchilla 56 de cortar llegs al
nfclec del rolio de bsnda conbtinua, y en tal momento el
¢ilindro 362 es preparado por um solencide para dar seli-
da al f£14ido a presién desde el extremo de cabeza, a tra-
vés del conducto 368, y para suministrar f1éide a presién
al extremo de véstago por el conducto 366, Esto, por su-
pussto, hace rotar los brazos en sentido a derschas, se-
gin se ve en la Fig. 7A, en cuyo momento tal movimiento es
detenido por la actuacidén del interruptor de limite IS6.
Para evitar que la miquina pueda funcionar cuando se haya
acabado una tira de banda continua, ¢l interruptor de 1li-
mite LS8 de la Fig. 7B es aceionado por el brazo 104 del
bastidor flotante 70 de tensidn de la banda comntinua.
Cuando no hgy tira de banda continua alguns en aplicacién
con las ruedas 120 y 122, el resorte 378 es eficaz para
hacer rotar el bastidor 70 para actuacidén del interruptor
de limite IS8, el cual excita al solenocide SOL 4 en la
linea 33, aplicmdo el freno 51 para detener la robacién
del rollo 50 de banda continua,

Los elementos de circuito en las lineas
29-34 son preparados para funcionsmiento cuando los con-
Yactos 1M y 1CR de los intermptores biestables TS14,
IS1B y T85A estén cerrados, excitando a la bobina 1CR de

relé en la linea 4., Oprimiendo el actusdor de un inte-
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rrupbor FB3 en la linea 29 se excita la bobing 3CR de re-
1é a través del interruptor de limite IS7 normslmente ce-
rrado. Los conbactos 3CR en la linea 30 se cierran enton-~
ces, manteniendo excitada a la bobina 3CR de relé. Al ser
5 excitada la bobina 3CR se cierran los contsctos 3CR nor-
malmente abiertos en la linea 30, mientras que se abren
los contactos de 3CR normalmente cerrados en la linea 31.
El solenoide SOL 2 en la linea 30 es excitado para admi-
tir flGido a presidén sl cilindro 362, haciendo rotar al

10 dispositivo 54 de cortar banda conbinua hacia el rollo
50 de banda continua. Ia apertura de los contactos 3CR en
la linea 31 desexcita al solenoide SOL 3, permitiendo que
el flfiido procedente del extremo de vastago del eilindro
362 salga a través del conducto 366,

15 Cuando el dispositivo de cortar bandas con-
tinua se mueve hacia el rollo 50, se sbre el interruptor
de limite IS6 en la linea 32, desexcitando a la bobina
4CR en la linea 32 y abriendo los contactos 4CR en la 1i-
nea 31. Es de hacer notar que la excitacidn de la bobina

20 3CR de relé en la linea 29 hace también que se cierren
los contactos 3CR normalmente abiertos en la linea 6D,
los cuales deben esbar cerrados ya que estin en serie con
el circuito para excitar la bobina 1CR de relé, Es también
de hacer notar que el interruptor biestable que incluye

25 los polos T38A y TS8B en las lineas 34 y 6b, respectivamen
6.6.72,
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te, debe estar cerrasdo para completar ese circuito.

El freno 394 de resistencia, ilustrado es-
quematicamente en la linea 16, es excitado sucesivamente
por el interruptor de limite IS5 montado para accionamien
to por la leva 204 sobre el eje 202, Como se explicari
mas detalladamente en relacidn con la Fig. 34, el freno
de resistencia es excitado aumentando la tensién sobre
una parte de la banda durante el punto del ciclo debermi-
ngdo por la leva 204, En la linea 38 hay previstos con-
tactos 1CR normslmente cerrados, accionados por la bobina
1CR de relé en la linea #, para controlar la sobreexcitﬁ-
cién para el control de Warner de embrague y freno ilus-
trado en la linea 3%9.

Para resumir el preacondicionamiento que
debe tener lugar sntes de que se logre el funcionsmiento
automatico de la méquina, deben ser accionados manualmen-
te los siguientes elementos de circuito:

1. Se oprime PB2 en la linea 13, siendo ex
c¢citado el motor principal y cerréndose los contactos 1M
en las lineas 6 y 4.

2. Se cierran los inberruptores biesbtables
mS1A 7 TS1B y TS5A en lg linea 6,

3. Se cierra el interruptor biestable TS2
que conecta la linea 12 a ‘M, y se cierran los interrup-
tores biestables TS8A y TS8B en las lineas 33 y 6b.

4. Se cierra el interruptor biestable TS9
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en la linea 6b, y se oprime el bobtdén pulsador PR3 en la
1inea 29,

El motor principal esté shora en funciona-
miento, haciendo rotar al eje 202. Las levas 201, 204,
206 y 208 estén shora accionesndo los interruptores de li-
mite IS1, IS5, LS3 y LS4 respectivamente, Simultaneamente
con ésto, el cubo de dieléetrico que estd enchavetado al
eje 202 estd también girando, haciendo pasar la pieza in-
serta o tira de cobre 756 por los interruptores SW1 y SW2
los cuales, como se explicara, controlan la unidad 234 de
embrague y freno para la alimentacidn de banda continua.
Supongamos que el interruptor biestable TS3 en la linea
11 es acclonado para conectar eléctricamente el interrup-
tor de limite LS4 para preparar el circuito para funciona
miento a baja velocidad. El inbterruptor de limite IS2, el
cual permenece cerrado durante sproximadsmente 355 grados
de rotacién del eje 288 de la prensa, mentiene excitado
al relé 2CR duranbe aproximadamente ese periodo de tiempo
durante cada ciclo, Cuando la leva que esta sobre el eje
de la premnsa acciona s LS2 conectandolo a la linea 7, es
registrado un impulso en un contador montado en la linea
7. Inmediatamente después, LS2 vuelve a su posicidn de
normalmente cerrado, completando el circuito en la linea
8.

Cuando lg tira de cobre 756 conecta eléc-
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tricamente las escobillas en SW1l, el control de embrsgue
Y freno en la linea 39 excita al embrague que hay en la
linea 40 y desexcita al freno que hay en la linea 41,
produciendo un avance graduado de la banda continus en
una distancia determinada por el ajuste radial del botdn
de menivela 221. En el instante en que las escobillas de
SW2 son conectadas eléctricamente por la tira de cobre
756, es desexcitado el embrague y es excitado el freno,
deteniéndose la banda continua.

Inmediatamente después, el interruptor de
limite IS4 es cerrado por la leva 208, excitando al reléd
2CR en la linea 8, ya que los contactos 1CR en la linesa
12 7 los interruptores biestables TS2 y TS? estan cerra-
dos. La excitacidén de la bobina de relé 2CR cierra los
contactos 2CR en la linea 8 y cierra los contactos de re-
1é& que conectan la linea 24 con la linea 25, mientras que
desconecta los contactos entre la linea 25 y la linea 26.
El cierre de los contactos 2CR que conectan las lineas 24
Y 25, hace funcionar al embrague de la prensa, mientras
que la apertura de los contactos que hay entre las lineas
27 y 26 libera el freno, haciendo que lz prensa actle du-
ranpte un ciclo y que el troquel de reglas forme las li-
neas de rayado y de corte transversales en la banda con-
tinua, El ciclo de la prensa es terminado por ls apertu-

ra de los interruptores de limite LS4 por la leva 208 y
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LS2 por la leva 441, montadas sobre el eje 288 del reduc-
tor. El interruptor de limite IS2 hace contacto con la 1i
nea 7, pulsendo al contador y desexcitando a la bobina de
relé 2CR., En consecuencia, en respuesta a la robtacién del
eje 202, se inicia el avance graduado de la banda conbi-

nua y se termina el mismo, y sl terminar el movimiento de
la banda continua el interruptor de limite LS4 excita al

relé 2CR, abriendo y cerrando sus contactos para funcio-

naniento de la prensa 138,

El sparato continuari funcionando de la
mgners descrita en lo que antecede, hasta que el disposi~
tivo de corte de la benda continua accione al inbterruptor
de limite IS7 en la linea 29, desexcitando ls bobina de
relé 3CR, la cual abre los contactos de mantenimiento 3CR
en la lfnea 29. Los contacteos 3CR normalménte abiertos en
la linea 30 se abren, y los contactos 3CR normalmente ce-
rrados en la linea 31 se cierran. Los contactos normalmen
te abiertos en la linea 6b se abren. Puesto que los con-
tactos 3CR en la linea 6b estén en serie con la bobina de
relé, la bobina 1CR en la linea 4 es desexcitada, con lo
cual se abren a su vez los contactos 1CR en la linea 12,
desconecténdose con ello eléctricemente el interruptor
de limite LS4 del circuito. En consecuencia, cusando se
agota la tira de benda conbtinua queda inactiva la maquina.

Cuendo se agota una tira de bande continus,
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se clerra el interruptor de limite IS8 en la lines 33, ex
citendo al solenoide SOL 4, el cual aplica el freno de dis
co 51 (Fig. 1) que sujeta al eje 48 del nficleo contra ro-
tacidn. Antes de que el eje del nficleo pueda sef hecho To
tar, debe ser liberado el fremo de disco, ¥ ello se hace
accionando los interruptores biestables TS8A y TS8B, Al
ser desexcitada la bobina 3CR en la linea 29, es excitado
el solenolde SOL 3 en la linea 31, a través de los contac
tos normalmente cerrados 4CR y 30R que hacen rotar al dis
Positivo 54 de corbtar banda continua, a la posicién ilus-
trada en 7A. El limite de su desplazamiento en esta direc
cidén viens determinado por el interruptor de limite I.S6
en la linea 32, el cual es hecho actuar desexcitando la
bobina 4CR, la cual sbre los contactos 4CR normslmente
cerrados en la linea 31. EL caballete de desenrollsr es
movido lateralmente en una distencia suficiente, igual

a la anchura de la bamnda continua requerida. Una vez he-
cho este ajuste, puede comenzar el corte del rollo de
banda continua. Inicialmente se corta una parte de la ti
ra suficiente para enfilar la banda continua por los ro-
dillos de estirar 140, En ese momento se mueve el basti-
dor flotamte 70, separéndolo del interruptor de limite
IS8, haciendo que éste se abra y garantizando asi que el
freno de disco no es gplicado durante el funcionsmiento

normal de la maquing.
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Después de enfilada la benda conbinus, se
cilerran los inbterruptores biestables TS8A vy TS8B. Se
oprime PB3, con lo que se excita la bobina de reléd 3CR
en la linea 29, a través del interruptor de 1{mite LSy
ahora cerrado. La bobina 3CR cierra asi los contactos
SCR en la linea 29, cierra los conbactos 3CR en la linea
30, abre los contactos 3CR en la linea 31, y cierra los
contactos 3CR en la linea 6b. El cierre de los contactos
3CR en la linea 31 excita al solenoide SOL 2 para que
efectle aplicacibn de presién de la cuchilla de corte 56
con el rollo de banda continua. La maquina funciona de
nuevo de la manera descrita en 1o que antecede.

La Fig. 34 es una representacidn grafica
de gproximadamente un ciclo del aparato de fabricacidn
de pilezas elementales para cajas. La curva indicada por
la letra V representa los perfodos de reposo y de movi-
miento de la banda continva. Cusndo la banda continua
esta siendo hecha avanzar graduadamente, describe en ge-
neral unz curva V,I de velocidad creciente, llegsndo a un
méximo en V5, ¥ decelerdndose hasta cero a lo largo de la
curva V;z, la cual es sustencislmente una imagen con si-
metria de espejo de V,. Lm linea de cero grados es el
punto del eje 202 en que el botdn 221 estd en el plano
horizontal en el punto de miximo tiro de la banda conti-

nua, puesto que se recordard que la longitud estirada de
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la banda continua depende de la distancia radial del bo-
tén 221 desde el centro del eje 202. Cusndo se slcanza

el punto de méximo tiro, es excitado el fremo de la wni-
dad de embrague y fremo 234 (Fig. 32B, linea #1). Un giro
de 1252 del eje 202 hace que la leva 201 cierre el inte-
rruptor de limite IS1l., El cierre de ISl excita la bobina
de relé CR1 en la linea 4, cerrando sus conbactos normsl-
mente cerrados y sbriendo los conbactos 1CR normalmente
cerrados en la linea 38 de la Fig. 32B. A los 180¢ de ro-
tacidén del eje 202 es accionado el embrague de avence gra
duado, linea 40, y simulténeamente con &sto es desexcita-
do el freno del avance graduado, haciendo que la banda
continua avence graduademente siguiendo las partes de cur
va V4, V2 N VB' Para los 2702 de rotacibn del eje 202, el
interruptor de limite IS4 c¢ierra la bobina 2CR del reléd
de excitacidn en la linea 8. Se inicia en este punto el
funcionemiento de la prensa, y éste se efectia por exci-
tacién del embrague en la lines 23 y desexcitacién del
freno en la linsa 28. Es de hacer notar que la prensa es
accionada mientras la bands continua estd a su velocidad
méxima indiceda por V,. La banda continua se decelera en-
tonces, como se ha indicado mediente el segmento Vs del
gréfico, y en el momento en que se detiene su movimiento
se gplica a la banda continua el troquel de reglas 680.

El funcionamiento a baja velocidad en 1la
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Fig., 74 viene detemminado por conexidn eléctrica del in-
termuptor de limite IS4 con el circuito gituando parsa
elle el interruptor biestable TS3 conectande la lines 11
con la linea 12. EL funcionamiento a baja velocidad es
de 72 a 107 ciclos por minuto.

Para funcionamiento a gran velocidad, que
tiene lugar cuando se acciona el inberrupbor biestable
TS% en la linea 11 para hacer contacto con la linea 10,
¥ el interruptor de limite 1S3, se sigue el mismo proce-
dimiento general, con la excepcidn de que la leva 206
que acciona a IS3 cierra a IS3 cuando el eje 202 esta en
su posicidén de 1452, en cuyo momento la banda continua es
té eﬁ reposc. Por consiguiente, anbes de que el freno del
avance graduado en la linea 41 (Fig., %2B) sea desexcitado
v ¢l embrague en la linea 40 sea excitado, se acciona la
prensa moviendo su plato superior hacia abajo. La prensa
llega a =u punto mas hajo de desplazsmiento cuando se apli
¢a a la banda continua en el punto a 360 grados, lo cual
supone una revolucién complets del eje 202, Como se ha in
dicado en la Fig. 34, el régimen de ciclos para funciona-
miento a gran velocidad es de aproximadsmente 175 carreras
por minubo.

En la Fig, 33, uwna modificacidn que puede
ssr incorporada en el gpasrato del presente invento supone

la previgidn de un rodillo de plato 758 dispuesto debajo
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de w rodillo 760 de troquel de reglas. Estos rodillos
serian hechos funcionar continuamente, y la tira de banda
continua WS seria hecha pasar continusmente a través de
la mAquina., El troquel de reglas, indicado en general por
el nlmero 762, forma el mismo disefio de cortes y rayas
que en la realizacidn preferida, y los cortes ¥ las rayas
sobre la benda continus se han identificado colectivamen-
te por el nlimero 764, Las lineas de rayado longitudingles
se hacen de idéntica manera, disponiendo para ello ruedas
de rgyade 172b y 174b que apoyan contra wn rodillo de pla
to inferior 766,

Disponiendo un troquel de reglas giratorio,
la miquina bésica pusde ser sustancialmente simplificada,
Ja que se evitan las complejidades mecénicas y eléctricas
de la alimentacién intermitente de la banda continua.

EL concepto del presente invento puede
adaptarse, con pequeiias modificaciones, para usar material
en hoja. Ig Pig. 35 ilustra tal modificacién, y la misma
incluye una estructurs de plataforma de slevacidn 768 que
sirve de spoyo a una pila de hojas rectangulares indicada
por el nfmero 770. Ig hoja mas superior puede ser alimen-
tada a mano, o mediante dispositivos de alimentacién cono
¢idos, en la direccién de la flecha P, a uwna pluralidad de
ruedas de cortar 772 que cizallan la hoja en cuatro tiras.

Ung serie de correas 774, las cuales son accionadas con-
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tinuamente, transportan las tiras para su recepcidn en-
tre barras de spoyo 776 y los tramos inferiores de otra
serie de coxreas 778, las correas 778 alimenban cada tira
a una plataforms 780 que comprende barras de apoyo longi-
tudinales 782, provistas de patillas 784 para obligar a
que lags tiras adopten una disposicién de pila en perfecta
coincidencia. Iws bordes superiores de las barras de apo-
yo longitudinales 782 estan situados sustancislmente co-
Plansrios ccn las gulas longltudinales 134b,

Un dispositivo de alimentacidén 786, que
incluye ventosas 788, estd dispuesto para movimiento al-
ternativo en semtido longitudinal y sirve para despegar
de la pila la hoja méis infexior y tramsferirla a un par
de rodillos de agarre 790 (Fig, 36) que alimentan la ti-
ra de banda continua s las ruedas de rayado longitudinal
172¢ y 742, Ims guias 134b dirigen la hoja o la tira a
los rodilles de tracclén 140b, les cuales son accionades
intermitentemente, como en la realizacidn preferida, pars
hscer avanzar la hoja enbtre los platos de la prensa 138.
Ls tira, provisba de las lineas de rayado lenglbudinales
v de las lineas de corte y ravade transversales, encuen-—
tra entonces al mecanismo 142 meparvador de esquinas, que
separa las piezas elementales para cajas conectadas entre
si, de 1z wismz msners que se ha descrito en la realiza-

cién preferida. Pueden preverse dispositivos de control
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Para detectar la parte dslantera o trasera de la tira, pa
Ta asegurar que se hacen de cada tira el nftmero maximo
de piezas elementalss,

La Fig. 36 es una representacién esquendti
ca que ilustra el orden de operaciones del gparato repre-
sentado en la Fig. 35, Se ha representado una hoja rectan
gular 770 en el proceso de ser cortada por las ruedas de
cortar 772 para producir una Pluralidad de tiras S. Tas
tiras son luego alimentadas por las correas /74 para for
mar una pila S-1 de hojas en coincidencia, la cual esté
en alineacidn longitudinal con las guias 134b. Sucesiva-
mente, las tiras inferiores de la pila S-1 son slimenta-
das a los rodillos de traceidén 790, los cuales alimentan
la tirs de bande continua mas alli de las ruedas de raya-
do longitudinal 172¢ v 174c, Es de hacer notar que los ro
dillos de alimentacién 790 son hechos funcionar intermi-
tentemente, simulténesmente con los rodillos de traceibn
140b, con objeto de retener las tiras en una sola fils
sin producir solapsmiento ni demasiada separacibén entre
los bordes delantero y trasero de las tiras adyacentes.
Cuando la tira de banda continua estd en reposo, se ac—
ciona el troguel 176b de reglas de acero, que produce
las lineas de rayado ¥ de corte transversales., En el mo-
mento apropiado se accionan los émbolos 182D Para sepa-

rar las piezas de esquina C, produciéndose con ello pie-
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zas elementales para cgjas individuales.

En la Fig. 37 se ha representado otra for-
ma del sparate que incorpora los principios del presente
invento. El aparato comprende un almscén 792 que lleva
una pila de hojas rectangulares 794 en coincidencia, las
cuales son alimentadas sucesiva e intermitentemente en-
tre una cuchilla 798 de cizallar, dispuesta para movi-
miento alternativo en sentido vertical, y una barra cor-
tadora estacionaria (no ilustrada). Cusndo se acciona la
cuchilla de ¢izallar 798 hacia abajo, es cortada uns par
te de la hoja definiendo una tira de material que es ali
mentade por los rodillos 800 entre una pluralidad de ba-
rras de gpoyo 802, La superficie superior de la hoja es
cogida firmemente por ventosas 804, las cuales estén mon
tadas para movimiento alternativo en sentido longitudi-
nal, sirviendo para slimentar el borde delantero de la
tira entre rodillos de sgarre 806 que dirigen la tira a
ruedas de rayado longitudinal 1724 y 174d. Guias longitu-
dinales 134c dirigen la hoja & rodillos de traccién 140c,
hechos funcionar paras slimentar intermitentemente la +tira
de banda conbinua a los troqueles de reglas que lleva la
prensa 138, Como en el casc de la realizacién de la Fig.
35, el mecanismo 142 separsdor de esquinas separa las pie
zas de esquina y separa las tiras individuales en piezas

elementsles para cajas.
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A la vista de la anbterior descripcidn de-
tallads de la reslizscién preferida, es evidente que
usendo material en rollo asgociado con un dispositivo de
corte o hendido, que puede hscerse funcionar pars produ-
cir gradualmente una tira de bands continua de anchurs
descada, se aumenta sustancislmente el tanto por ciento
de material de bsnda continua utilizable, pues el fmnico
desperdicio tiene lugar en ambos extremos del rollo, que
usuglmente queden dsfiados por la menipulacién y el alma-
cenamiento. En contraposicién con 1s maquinaria de cor-
tar usual, la cual requiere cortar y rebobinar un rollo
entero, el presente invento da opcién para separar cual-
quier parte del rollo de banda continua que se desee, sin
desenrollar la parte restente del rollo de banda conti-
nua. De ordinario, los convertidores no suministrarén
partes coertadas y rebobinadas de un rollo de bands conti
bua por debajo de un temsfio minimo. Ademés, el coste pa-
ra el usuario del material en hoja es mgyor, dado que el
precio de compra incluye el corte del rollo de banda con
tinua del temefio de laminador en hojas que deben ser su-
Jetadss con bendas y monbtadas sobre un patin para su trang
porte.

El material en rollo ds ademés al usuario
cgpacidad pera corter graduglmente material de banda con

tinva para envolver la caja rigida. La méquing del presen
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te invento puede estar provista de un troquel de reglas
que tenga las reglas dispuestas segln uwn disefic para
cortar envolturas individuales de la tira de banda con-
tinua.

ILa disposicién de corte de la banda de ro-
dadura y corte segin un patrdén del presente invento pro-
porciona a los fabricentes de juntas, de cajas de cartén
ondulado, de productos de pléstico y demés mabteriales,
para cuyas fabricaciones se requieren operaciones de ra-
vado, corte y estampado, individualmente o en combinacién,
capacidad para ussr maberial en rollo.

El concepto del presente invento se tradu-
ce ademds en la produccién de piezas elementales para ca-
Jas rigidas, en las cuales las lineas de rayado transver-
sales al grano de la banda continua son més profundas, lo
cual facilita el armado de la caja en el reforzador cui-
druple, pues seo necesita sustancislmente lg mismg fuerza
para dobler o romper las paredes laterales de la caja.

Tal resultado se logra en parte haciendo inicialmente en
la tira de bsnda continua las lineas de rayado longitudi-
nales y luego las de rayado y corte en sentido transver-
sal. Lo separacién de las funciones de rayado hace posible
que la prensa sea de construccién mas ligera, ya que las
fuerzas que intervienen son reducidas sustencialmente. Ade

mas, pueste que la prensa es accionads por wn tren de ac-
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cionsmiento que incluye un pesado volante de inercia 190,
el cusl comunica su emergia almacenada a un reductor 282
para impulsar el plato superior, ello permite que la pren
sa funcione de modo muy similar a como funcions ung pren-
sa de punzonar. Tal condiciébn dindmica es preferible al
disefio de prensas de alta presién de acciém lenta que fa-
brican piezas elementales para cajas por el método de cor
te con troquel, ya que el rayado y el corte se logran més
répidamente y con una estructura menos masiva.

Otra ventaja apreciable del presente inven
to es que haciendo flotar la placa de troquel inferior se
asegura el paralelismo gntre los platos, lo cuel se tra-
duce en rayados y cortes transversales de profundidad uni
forme. Ia flotacién de la placa inferior reduce ademis a
wm minimo aﬁsoluto el grueso del material de preparacidn.

Aunque se ha ilustrado y deserito aquf el
mejor modo previsto para llevar a la préctica el presen-
te invento, seré evidente que pueden efectusrse modifica-
clones y variaciones sin desviarsg de lo que se considera
que es la mabteria sujeto del invento.,

La presente solicitud que corresponde a ls
presentada en los Estados Unidos de América, el 2 de Ju-
nio de 1971, bajo el We 149,302, se acoge a los beneficios
del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In-

dustrial,
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-REIVINDICACIONES-

Los puntos de invencidn probia ¥y nueva que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINIE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien
teg:

1§.; Un aparato para fabricar piezas elemen-
tales pars cajas, partiendo dé una ‘tira glargada de
material en banda continua, que comprende medios para
alimentar la tira; medios para cortar parcialmente a
través de la tira a lo largo de lineas espaciadas por
igual hacia dentro desde los bordes de la tira para
definir lf{neas de rayado longitudinaleg; medios para
hacer 1lineas de rayado transversales espaciadas longi-
tudinalmente que se extienden desde una 1ines de ra-
yado longitudinal hasta la otra; medios eficaces en

esencia simulténeamente con dichos medios de rayado

~ 103 -
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transversal para cortar por completo la tira a lo lar-
go de una linea transversal equidistante de las lfneas
de rayado transversales y gue se extiende desde una
1{nea de ra&ado longitudinal hasta la otra y para cor-
tar partes de tira que tienen una anchura definida por
los bordes de la tira y las lineas de rayado longitu-
dinal; ¥y una longitud igual a la diétancia entre las
1f{neas de rayado transversal y alineada con éstas;
proporcionando dichos medios de corte aletas rompibles
en las partes de tira para impedir la separacidn de

la tira de banda continua a lo largo de las 1ineas de
corﬁe; y medios situados adyacentes a dichos medios

de rayado y de corte transversales para romper dichas
aletas para separar con ello las piezas elementales
para cajas terminadas.

28 ,~ Un aparato segin la reivindicacidn 1é;
en el cual dichos medios de alimentacidn de tire com—
prenden rodillos de traccidn accionados mecénicamente,
medios para hacer rotar intermitentemente dichos ro-
dillos de traccidn para efectuar la alimentacidn in-
termitente de la banda continua; rodillos de agarre
espaciados longitudinalmente_de dichos rodillos de trac
cidny y medios; hechos funcionar en relacidn sincroni
zada con dichos rodillos de traccidn, para retardar

la rotacidén de dichos rodillos de agarre para aumentar

- 104 -
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con ello la tensidén en la parte de tira entre dichos
rodillos de agarre y dichos rodillos de traccidn,
38,~ Un aparato para fabricar piezas ele-
mentales para cajas, partiendo de una tira de material
en banda continua que ha sido provista de 1ineas de ra
yado espaciadas de los bordes de la tira de banda con
tinua y paralelas a ellos, comprendiendo dicho apara-
to un troquel, susceptible de aplicacidn a partes de
la tira predeterminadas Y espaciadas por igual lon-
gitudinalmente, para corfar y rayar transversalmente
la ¥ira, incluyendo dicho froquel medios para corbtar
simultdneamente las piezas de esquina de la pieza cle~
mental para caja delantera y de la pieza elemental pa
ra caja trasera, separando con ello las restantes pie
zaes de esquina de la pieza elemental para caja delan—
tera y retirando dos piezas de esquina de la pieza ele
mental trasera,
48,- Un aparato segun la reivindicacibn 3e,

en el cual ciertos bordes cortantes de dicho troguel
estan interrumpidos para proporciocnar partes sin cor
tar fécilmente romplibles, para retener con ello uni-
das las piezas elementales para cajas definidas por
dicho troquel, y medios para romper dichas partes sin
cortar para separar las piezas elementales individus-

les,
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€.~ Un aparato para fabricar piezas elemen-
tales para cajas, partiendo de tiras alargadas de ma~

terial en banda continua, que comprende medios para

cortar una hoja del material en una pluralidad de tiras;

medios para transportar dichas tiras a una pila ds ti-
ras en coincidencia; medios para alimentar sucesiva-
mente cada tira désde dicha pila; medios para cortar
parcialmente la tira a lo largo de lineas espaciadas
por igual hacia dentro de los brodes de la tira, pa-
ra definir lineas de rayado longitudinales; medios pa~-
ra formar un par de lineas de rayado transve;sales
espaciadas longitudinalmente que se extienden desde
uwna linea de rayado longitudinal hasta la otra, medios
para cortar transversalmente la tira a lo largo de

una linea espaciada por igual de dichas lineas de raya
do transversales y para cortar parcialmente una parte
de cada borde de la tira limitada por las ifneas de
rayado transversales y longitudinales, para definir
con ello las piezas de esquina, proporcionando éicho
corte parcial partes sin cortar rompibles que retienen
conectadas entre si a las piezas elementales adyacen~
tes para cajas, y medios para romper dichas paries no
cortadaé para separar de la tira las piezas elementa—

les completadas.

62.~ Un aparato para fabricar piezas elemen-
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tales par. cajas, partiendo de material en bunda con-

tinua, que comprende medios pura alimentar intermi-

?
tentemente y cortar en tiras una hoja en general rec-
tangular de dicho material, medios pare cortar parcial
mente & través de la tira a 1o largo de 1lineas espucia-
das por igual hacia dentro desde los bordes de la tira,
para definiv 1{neus de rayado longitudinales; medios
operantes cuando la tira estd en reposo pers hacer 1i
neas de rayado transversales espaciadas longitudin-:l-
mente que se extienden desde une linea de rayasdo lon
gitudinal hasta la otra; medios eficaces simulténeamen-
te con dichos medios de rayado transverszl par: cortar
por completec la tira a lo largo de una 1fnea transver-
sal equidistante de las lineas de rayado trznsversales
¥y gue se extiende desde una 1inea de rayado longitudi-
nal hagt. 1o otra, y pora cortar partes de tira que
tienen wuna anchura definida por los bordes de la ti-
ra ¥y las lineas de rayado longitudinales, y una lon-
gitud igual a la distancia entre las lineas de rayo-—

do transversales y alineadas transversalmente con ég
tas, proporcionando dichos medios de corte aletas ron
pibles en las partes de tira para impedir ls separe-
cidn de la tira de banda continua a lo largo de las 1i
neas de corte, y medios situados adyacentes a dichos

medios de rayado y corte transversales psra romper di-
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chas aletas y separar dicha parte de tira bara separar
con ello las piezas elementales paras cajas terminadas,

78,~ Un aparato segin la reivindicacidn 19;
en el cual dichos medios para hacer dichas l{necas de
rayado longitudinales comprenden ruedas de rayar mon-
tadas para rotacidén sobre apoyos que son ajustables la
teralmente para situar dichas ruedas de rayar en cual-
quier punto que se desee hacia dentro con relacidn a
los bordes de 1a tira, rodillos de ymnque giratorios
asociados con cada rueda de rayar, estando dichos ro-—
dillos de ymque montados de modo ajustable sobre un
eje para colocacidn debajo de dichas ruedas de rayar,
y medios para ajustar dicho eje con relacidn a dichas
ruedas de rayar para situar los rodillos de yungue a ’
una distancia deseada de la periferia de dichas ruedas
de rayar, para determinar con ello la profundidad de
las 1fneas de rayado longitudinales,

82.~ Un aparato segin la reivindicacidn 79;
en el cual dichos medios de ajuste comprenden cagqui-
1los excéntricos que apoyan a dicho eje.

98,~ Un aparato para fabricar piezas elemen—
tales para cajas, que comprende medios que apoyan pa-
ra rotacidén a un rollo de fébrica de material de ban—
da continua, medios de corte aplicados a dicho rollo

para cortar gradualmente una tira de material de ban-
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da continua de igual anchura que uns dimensidén de una
rieza elemental para caje terminada, de dicho rollo,
en respuesta a la rotacidn del mismo, medios para ha-
cer avanzar dicha banda continua en sentidorlongituy
dinal, medios pars rayar longitudinalmente la banda con
tinua durante dicho movimiento de avance en sentido
longitudinal, y medios operantes reiterativamente para
efectuar simulténeamente las restanteé operaciones de
rayado, corte y perforacién de las lineas de desgarra-
miento, necesarias para contornear las restantes seccio
nes de la pieza elemental ﬁara caja, teniendo las su-
cesivas piezas elementales para cajas, en sentido lon-
gitudinal'de dicha tira de banda continua, una 1inea
de rotura comin de modo que la banda continua propor-
ciona una sgerie continua de piezas elementales para
cajas conectadas entre si,

108 ,~ Un aparato para fabricar piezas ele~
mentales para cejas, partiendo de una tira alargada
de material en banda continua.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria gque
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

y para los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de ciento diez hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

Maaria, 10 SET. 1974
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