10

™ 1> _MBQ 5[3%””?
MEMUORTIA DESCRIPTIVA

de uns Patente de Invencidn a nombre de:
FIRMA JOSEF KIENER MASCHINEN- UND APPARA
TEBAU, de nacicnslidad alemana, domicilia
da en 8942 Ottobeuren, Mihlbachstrasse 12
(ALEMANIA); por: "DISPOSITIVO PARA PRECIN

TAR OBJETOS",

El invento concierne a ;n Hispositivo para pre=-
cintér objetos, provistos de pinzas ﬁue retienen fijamen-
te las partes de cinta, un dispositivo de soldadura para
la unién de las dos partes de cinta con el fin de formar
los dos lazos de cints que rodeen a los objetos y una con
duccidn para aire de refrigeracidén, que dirige una corrien
te de aire ae refrigeracidn sobre el lugar de soldadura.

Dispositivos de la clase precedentemsnte descri
ta son conocidos. Estos sirven, especialmente, para rodear
una pluralidad de objetos con uns cinta con el fin de for-

mar una unidad, especialmente una unidad de venta. En geng
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ral, en tales dispositivos estén previstos dos rollos de

reserva con cinta. Las dos cintas son soldadas entre si,

Los objetos que han de ser precintados son spretados cop

tra la cinta y por medio de dispositivos adicionales, ques
se mueven en sentidos opuestos, se forma un lazo de cin-

ta. E1 lazo es entonces atirentado y luego es soldado.

Para ls realizacidén del proceso de soldadura es
necesario sostener fijemente mediante pinzas las das par-~
tes de cinta que deben formar sl lazo, a saber por una pax
te sobre el lado de los ohjetos rodeados y por otre lado
también sobre el lado de la sportacidn de cinta. Para la
formacidn de una costurs irreprochable de soldadure y tam-
bién para garantizar que, después de retirada la sujecidn
con pinza, el atirantamiento de los lazos ceda sGlo un po-
co, la distancia entre las pinzas y el lugar de soldadura
es sblo muy pequefia.

La velocidad de trabajo de dispositivos del tipa
antes descrito depende en lo esencial de la duracidn de -
tiempo que es necesaria para llevar a cabo una soldadura
resistente e irreprochable. El sistema de soldadura, que
actla como sistema de soldadura de separacidn, debe ser prg -
visto por lo tanto conAun dispositivo de refrigeiacién, con
el fin de reducir la duracidn del tiempo necesariac para el
enfrismiento del lugar de soldadura, S5i las pinzas son sol
tadas de modo prematuro, antes de que el lugar de soldadu-
ra esté suficientemente enfriado, existe el peligro de que

los objetos rodeados por el lazo ejerzan una intensa trac-
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cidn sobre el lugar de soldadura, que no sea soportada por
la soldadura.

A cause de las muy pequeRas distanciss pfeceden-
temente descritas entre el lugar de soldadure y las pinzas
es dificil lograr una refrigeracidn eficaz can medios sen-
cillos. Especialmente, hay que tener en cuenta que deben -
refrigerarse dos lugares de soidadura, & saber, por un la-
do, el lugsr de soldadurs que forms el lazo y, por otro la
do, también el lugar de soldadure con el que son soldadas
entre si las dos partes de cinta que afluyen, caso de que
se trabaje con dos rollos de reserva.

El invento se ha establecido la misidn de propor-
cionar un dispositivo para la finalidad antes citada, en el
cual con medios sencillos se obtenga una refrigeracidn sen-
cilla, pero eficaz y digna de confianza, mediante la cual
sea posible especialmente reducir la duracidn del tiémpo de
las etapas de trabajo individueles y de este modo sumentar
la capacidad de rendimiento de tales maquinas.

El invento se basa en un dispositivo de la clase
descrita inicialmente y proponé que para la conduccidn de
aire de refrigerscidn estén dispuestos rebajos en una de las
pinzaé.

Mediante la disposicién de rebajos en una de las
pinias es posible cenducir la corriente de aire de refrige=~
racidén directemente junto al lugar de soldadures sin que por
esta razon se tenga que aumentar la distancia de los dispo-

sitivos de pinza individuales entre ellos o también con reg
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pecto al dispositivo de soldadura, de lo cual resultarian
otras desventajas. Mediante la minima rendija existente en
tre los dispositivos de sujecidn.y el dispositivo de solda
dura puede svacuarse el aire de refrigaraciﬁn aportada, de
manera gue se excluyen acumulaciones. Se logra una refrigg
racion répida y veloz, y esto con un consumo moderado de
a8ire de refrigeracidn. En tal caso es ventajoso que la pip
za provista con los rebajos este dispuesta sobre el lado
del lugar de soldadura sobre el que se encuentra también
el dispositivo de soldadura. Esto tiene la ventaja de que
también las pinzas son mantenidas a baja temperstura en la
proximidad del dispositivo de soldadura, con lo cuasl mejora
efecto de refrigeraci6n en el momento propiamente dicho de
la refrigeracion de los lugares de soldadura.
Esbecialmente, el invento propone que la pinza
provista con los-rebajos esté inmdvil durante el proceso -
de sujecidn, con lo cual se facilita la sportacidn del aire
de refrigeracion. De pof si, el dispositivo de aportacidn
de sire de refrigeracidn podria cooperar también con las
pinza§Am6viles, lo cual sin embargo seria menos favorable.
De acuerdo con una propuesta especiai del inven-
to los rebajos son canales péralelos en la superficie ds =
sujecion. Se ha encantrado que la irreprochable sujecidn
de las pinzas plede ser mantenide incluso cuando en la su-
percicie de sujecidn sean previstos los rebajos necesarios
para la corriente de aire de refrigeracidén., Esto tiene por

un lado la ventaja de una dirxecta sportacién del aire de -
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gares de soldedura que han de ser refrigerados, pers por otro

refrigeracidén junto al lugsr de soldadura o junto a los lu-
lado posee también la ventajs de que pusden ser vigilados
con facilidad los canales para aire de refrigerscidn. De por
si también es posible prever en la pinze propiamente dicha
un cenal para aire de refrigeracidn en forma de una pérfora-

cion con correspondientes desembocaduras. La disposicidn pre

cedentemente descrita proporciona, no obstante, valores mis

favorables.

Si la conduccidn para aire de refrigeracidn esté
estructurada como conduccion tubular con una serie de perfg
raciones en la conduccidn tubular, el invento propone que la
disposicion de los rebajos correspanda a la disposicidn de las
perforaciones, @ seber de modo tal que con cada una de las
perforaciones esté asociado un rebsjo. Resulta claro que de
este modo se puede aprovechar ampliamente el aire de refri-
geracidn introducido.

El invento propone ademé&s una mejora en el dispo-
sitivo de soldadura, con la cual es favorable que pueda ser
utilizada simulténeamente con las propuestas anteriores, la
cual mejora, no obstante, pruporciona‘también valores favo-
rables si es usada independientemente de estas propuestas.

Hasta ahora es sabido, utilizar en el dispositivo

de soldadura para tales fines un carril de soldadura que es

‘guiado en el momento previsto contra las cintas que han de

ser soldedas y produce la soldadure o la fusién transversal

de las dos bandas. Los materiales laminares que han de ser
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trabajados son entonces recubiertos, no obstante, cﬁn fre-
cuencia con agentes lubricantes o sustancias simiiares que
dan lugar a una posibilidad de trabajo mds facil, de alimep
tacidn, etc., los cuales agentes, no obstante, se manifies-
tan como muy perturbadores en conexidn con el dispositivo de
soldadura. Estas susténcias se depositan, en efecto, sobre
el carril de soldadura, conducen a incrustaciones y pertur-
ban la soldadura exacta., Tembién otros residuos pueden acu-
mularse junto al cerril de soldadura. Las perturbaciones son
observadas en primer término cuando los lazos de cinta sen
defectuosos. La eliminacidn de los residuos es complicada y
largsa. |

£l invento propone que especialmente en gn»dispo—
sitivo del tipo antes indicado se utilice un dispositivo de
soldadura que consista en lo esencial en un alambre calefag
tor tensado que estd guiado a una cierta distancia de los
elementos que lo soportan. Eventuales deposiciones junto al
alambre calefac;or son minimas ya por causa de ia pequefia
superficie del alambre calefactor. Deposiciones junto a los
elementos de sdporte del alambre calefactor san.por un lado
también pequefias y por otro lado no pueden perjuaicar'el -
transcurso del trabajo. Por corta elevacion de la temperaty
ra de trabajo del alambre calefactor puede, ademds de ello,
eliminarse con repidez uns eventual deposicidn sobre el -
alambre calefactor, de manera que se garantiza un transcur=-
so continuo y libre de perturbaciones del trabajo.

En relacidn con las propuestas que conciernen a la
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conduccién del aire de refrigeracidn resulta, mediente la
utilizacidén del dispositivo de soldadura de acuerdo con el
invento, ademés le ventaja adicional de que en la zona in-
mediata junto al lugar de soldadura desde el dispositive -
de soldadura sdlo se encuentra el alambre calefactor, que
por si misme posee dimensiones muy pequefias, dg manera que
en el momento del pfocsso de refrigeracidn perjudica soloe
en pequefio grado a la corriente de aire de refrigeracidn,
de modo que también se cbtienen condiciones més favorables
que en el caso de utilizarse un dispositivo de ;oldadura con
una estructuracidn hebitual.

Especialmente, el invento propone que los axtre-~
mos del slambre.calefactor estén unidos cade uno con un bra
zo de sostén y que uno de los brazos de sostén se encuentre
bajo la accién de un resorte tensor. De sete modo se garen-
tize una posicidn previamente determinads y exacta del alam-
bre calefactor, de manera que durante el proceso de soldadu-
ra se obtienen por lo memos resultados igual de buenos que
con un carril de soldadura. Las .alteraciones de longitud co-
mo consecuencia del calentamiento son sliminadas totalmente
por el resaorte tensor.

En los dibujos se representa esquemdticamente un
ejemplo de realizacidn del invento. En ellos:

la Figura 1 muestra una representacidn en seccidn
de las partes esenciales del dispositivo de acuerdo con el
invento;

la Figura 2 muestra uns vista en alzado en direc~-
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cién de la flecha II de una parte del dispositivo de scuer-
do con el invento; y

la Figura 3 muestra una vists en alzado en.direc-
cion de la flecha III de otro detalle del invento en una eg
cela algo diferente.

En los dibujos, los ohjetos que han de ser precip
tados son designados con la cifra de referencia 14. Estos ~
estén rodeados por una cinta 15 y el material de cinta, que
forms el lazo 15, afluye en forma de cintas 16 0 17 y las
cintas 16 & 17 son guiadas sobre los rodillos 18 6 19, res-
pectivamente. En general el invento es aplicable también -
cuando el material de cinta, que forma el lazo, es retirado
s6lo de un (nico rollo de reserva. No ohstante 1@ aportacidn
a partir de dos rallos de reserva ha aa ser preferida.

En el momento de la soldadura las dos partes de -~
cinta 16 6 17, o el lszo 15, son sostenidas fijamente en tg
tal por cuatro pinzas 1, 2, 3 y 4.

Las pinzas 2 y 3 son movibles en direccidn de la
doble flecha 20, y la pinza 3 sirve también como apoyo para
el lazo 15 o para los objetos 14. El movimiento de las pin-
zas 2 y 3, que también es seguido por el rodillo-lB, 28 ne-
cesario para poder introducir los ohjetos en el dispesitivo
en la direccidn de la flecha 21..Si los objetos han sido co-
locados junto al corraspnndianté lugar, las pinzas 2 y 3 se
mueven con el rodillo 18 contra las otras pinzas 1 y 4 o copn
tra la otra pinza 19. Las pinzas 1 y 2 6 3 y 4 proporcianan

un efecto de sujecidn.
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Entre las dos pistas de pinzas estd dispuesto el
dispositivo de soldadura, cuyos detalles se deducen especial
mente de la figura 3, gue muestra una vista en slzado parti-
cular de este dispositivo de soldadura.

El elemento 6, gque puede realizar un movimisnto
en el sentido de la doble flecha 21, poses los dos brazos de
sostén B y 9, mediante los cuales estd tensado el slambre ca
lefactor 7. Mientras que el brszo de sostén 9 estd unido fi-
jemente con el elemento 6, el brazo de sostén 8 es baesculable
alrededor de la articulacidn 11 y se encuentra bajo la ac~
cidn del resorte tensor 10, de manera que el alambre calefag
tor siempre esté rectﬁ.y tensado. .

Mientras que las pinzas 2, 3 y 4 tienen en lo. esen-
cial superficies de sujecidn de superficie llena, la pinza 1
posee en la superficie de sujecidn rebajos 5. En estos reba-
jos § sale inyectado el aire de refrigeracidon desde la con-
duccidn tubular 13 con las perforaciones 12, de manera que
se alcanzan perfectamente los lugares de soldadura.

Para la formacién de un lazo atirantade 15, que pug
de ser llevado a cabo antes de la soldadura, los ?odillos 18
y 19 pueden estar provistos con un sistema de propulsién de
rotacidn, o estén previstOS medios de'sujecién 22 y 23 adicip
nales, que aprehenden las partes de cints 16 y 17 y atiran=-
tan el lazo 15.

Durante el uso del dispositiveo de acuerdo cﬁn el -
invento, la corriente de aire de refrigeracidn alcanza primero

el lugar de soldadura, que une las partes de cinta 16 y 17 vy
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luego, inmediatemente a continuacidn, alcanza tembién el lu
gar de soldadura situado enfrente, que completa el lazo de
cinta 15, La rendije entre los dos pares de pinzas 1y 2 6
3 y 4 se encuentra enteramente a disposicidn pares la eva-
cuacidn de la corriente de aire de refrigeracion. E1 alam-
bre calefactor 7 movido hacia abajo con los correspondien-
tes dispositivos no impide ni obstaculiza la corriente de

aire.

N 0 T A

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.
1.- Dispositivo para precintar objetos, prnvistﬁ
de pinzas que sujetan las partes de cinta, un dispositivo de
soldadurs para la unidn de las dos partes de cinta con el
fin de formar el lazo de cinta que rodea a los objetos, y
una conduccion para aire de refrigeracién, que dirige una
corriente de aire de refrigeracidn sobre el lugar de solda-
dura, caeracterizado porque pars la conduccion de sire de re-
frigeracion estén dispuestos rebajos en una de las pinzas.
2.- Dispositivo, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque la pinza provista con los rebajos esta
dispuesta sabre el lado del lugar de soldadurs sohre el que
se encuentra también el dispositivo de soldadura.
3.~ Dispositivo, segln reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque la pinza provista con los re-

bajos estd inmovil durante el proceso de sujecidén.
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4.- Dispositivo, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque los rebajos son canales paralelos
situados en la superficie de sujecidn,

5.- Dispositivo, seglin reivindicaciones anterio~
res, caracterizado porque si la conduccidn para gire de re-
frigeracidn estéd estructﬁrada como conduccidn tubular con
una serie de perforaciones en le conduccion tubular, se es-
tablece que la disposicifn de los rebajos se corresponda
con la disposicidn de las perforaciones.

6.- Dispositivo, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el dispositivo de soldadura consig
te en lo esencial en un alambre calefactor tensado que estd
guiado a una cierta distancia del elemento que lo soporta.

7.- Dispositivo, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque cada uno de los extremos del alam-
bre de soldedura estd unido con un brazo de sostén, y porque
uno de los brezos de sostén se encuentra bajo la accidn de
un resorte tensor.

8.~ "DISPOSITIVO PARA PRECINTAR OBJETOS",

Tal.comc se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta ée once hojas escritas a méa-

quina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 40 OCT, 1873
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