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E l presente invento se r e f ie r e  a sujetadores 

preorientados y tiene ap licac ión  p a rticu la r  en un meto 

do y un aparato para hacer una t ir a  de tuercas de perfo 

ración  capaces de ser enrolladas para formar una bobina.

En nuestra s o lic itu d  de Patente b ritán ica  Nume 

ro 38.872/71 se describe un método de formar una t ir a  de 

sujetadores preorientados para in s ta lac ión  en un panel, 

que comprende la s  operaciones de formar una t ir a  conti­

nua de metal con una sección transversa l que se.conforma 

con la  sección transversal de lo s  sujetadores a formar, 

formar sujetadores separados a p a r t ir  de dicha t ir a  con 

tinua, y un ir dichos sujetadores en a lin eación  en se r ie  

orientada por medios conectadores fácilm ente fran g ib les  

que unen sujetadores adyacentes entre s í .  En la  re a liza  

ción p re ferida  descrita  en dicha s o lic itu d  b ritán ica  Bu 

mero 38.872/71 lo s  medios conectadores fran g ib les  compren 

den alambres para le los espaciados que se extienden lon g i 

tudinalmente a la  t ira  de sujetadores y que están empotra 

dos en ranuras de cada su jetador.

A s i, para tuercas perforadas conectadas en fo r  

ma de t ir a  de acuerdo con la  rea liza c ión  p re ferida  descri 

ta en dicha s o lic itu d  de Patente b ritán ica  Numero 38. 872/7 1 , 

es necesario que la s  tuercas tengan ranuras cortadas en su 

cara alejada de la  parte p ilo to  de la  tuerca y la s  ranuras 

pueden preformarse en la  t ir a  de m aterial de barra de la
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cual han de formarse la s  tuercas o cortarse en la  tuerca 

después de que ésta ha sido formada. Entonces resu lta ne 

cesarlo s itu ar lo s  alambres en la s  ranuras de tuercas su 

cesivas para formar una t ira  y para que lo s  alambres que 

5 den su jetos en la s  tuercas, por ejemplo, estriando la  su 

p e r f lc ie  ranurada de la  tuerca para reducir la  anchura de 

la s  ranuras de dicha su p er fic ie .

E l presente invento tra ta  de buscar un método 

' de formar una t ir a  de sujetadores preorientados para su 

10 in sta lac ión  en una panel y en e l  cual lo s  sujetadores pue 

dan conectarse entre s í  por medios fácilm ente fran g ib les  

s in  que sea necesario mecanizar la  su p er fic ie  de la  tuer 

oa para retener a dichos medios.

De acuerdo con e l  presente invento, se crea un 

15 método para formar una t ir a  de su jetadores, preorientados 

para su in sta lac ión  en un panel, que comprende la s  opera­

ciones de formar una t ir a  continua de metal con una sec- 

oién transversal que se adapta a la  sección transversal 

de lo s  sujetadores a formar, formar sujetadores separados 

- 20 a p a r t ir  de dicha t ira  continua, y un ir,d ichos sujetado­

res en a lineación  en se r ie  orientada conectando cada suje 

tador individualmente a por lo s  menos un miembro m etálico 

alargado mediante una unión de metal con metal entre e l lo s .

Con p re ferencia , se prevén dos miembros m eté li-  

25 eos alargados y dichos miembros estén dispuestos en r e la -

9.10.74 -  3 -



10

15

20

25

9.10 .74 .

ción para le la  y espaciada para que se extiendan en la  di 

rección  de la  t ir a  de sujetadores. Cuando lo s  sujetadores 

comprenden tuercas, e l  miembro o lo s  miembros metálicos 

se unen con preferencia  a la  cara e x te r io r  o cara extre 

ma l ib r e  de cada tuerca y están espaciados del ánima ros 

cada de la  tuerca para e v ita r  perturbaciones cuando se 

mete un miembro roscado en dicha ánima roscada.

E l miembro metálico alargado puede unirse d i­

rectamente a una cara plana l ib r e  de cada su jetador in ­

d iv idua l o puede s ituarse en una ranura o entrante de una 

cara plana l ib r e  del su jetador.

Con p re ferencia , la  unión de metal con metal de 

cada sujetador a l miembro metálico alargado, o miembros, 

se .e fectúa  por soldadura, convenientemente soldadura por 

puntos. A lternativam ente, ía  unión puede efectuarse por 

soldadura blanda o soldadura fu erte  de* lo s  sujetadores 

ind iv iduales a l miembro o lo s  miembros metálicos alarga 

dos.

EL presente invento se r e f ie r e  también a un apa 

ra to  para formar una t ir a  de sujetadores preorientados pa 

ra su in sta lac ión  en un panel, comprendiendo dicho apara­

to medios para reunir una p luralidad  de sujetadores en re 

la c ión  orientada de extremo con extremo, medios para depo 

s ita r  una t ir a  metálica alargada sobre lo s  sujetadores 

reunidos y medios de tratam iento por ca lo r para a p lica r

-  4 -



ca lor a la  t ir a  metálica y a lo s  sujetadores situados jun 

to a e l la  para unir lo s  sujetadores a la  t ir a  m etálica a la r  

gada por una unión de metal con metal entre e l lo s .

Con p re ferencia , lo s  medios para reunir lo s  suje 

5 tadores ind ividuales en re lac ión  orientada de extremo con

extremo comprenden una guía para lo s  sujetadores y medios 

de accionamiento para hacer avanzar sujetadores en dicha 

guía en re lac ión  de extremo con extremo hasta y más a l lá  

de lo s  medios de tratamiento por ca lo r. Convenientemente,

10 dichos medios de accionamiento hacen avanzar a lo s  sujeta

dores paso a paso, siendo igual cada paso a la  longitud  

de un su jetador, en la  d irección  de la  t ir a  de tuercas y, 

convenientemente, lo s  medios de tratam iento térm ico son 

. e ficaces  para unir un sujetador a la  t i r a  durante cada pe 

15 ríodo de reposo de lo s  medios de accionamiento. A lte rn a t i 

vamente, lo s  medios de accionamiento pueden hacer avanzar 

a lo s  sujetadores reunidos en más de la  longitud  de un su 

jetador durante cada movimiento de desplazamiento y lo s  

medios de tratamiento térmico son e fica ces  para unir to -  

20 dos lo s  sujetadores que han sido hechos avanzar a e llo s  

durante cada período de reposo.

En otra rea liza c ión , lo s  medios de tratam iento 

térmico están dispuestos para operar continuamente sobre 

lo s  sujetadores reunidos suministrados a e l lo s  y lo s  me- 

25 dios de accionamiento hacen avanzar a lo s  sujetadores a
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una velocidad  uniforme hasta y desde la  estaoión de trata  

- miento térm ico.

El miembro m etálico, con p re feren c ia , tien e fo r  

ina de t ir a  y  puede es ta r montado en un carrete , desenro- 

5 * l ia r s e  desde é l  y  depositarse sobre lo s  sujetadores reu­

nidos antes de que lo s  sujetadores y la  t ir a  metálica que 

lo s  recubre pasen a la  estación  o puesto de lo s  medios de 

. - - tratam iento térm ico. Cuando ha de unirse a lo s  sujetado­

res más de un miembro m etálico, lo s  carretes pueden s itu ar 

10 se en re la c ión  yuxtapuesta y hacerse pasar sob re .rod illo s

de guía de manera que queden situados en re lac ión  parale­

la  y espaciada sobre lo s  sujetadores reunidos.

Los medios de tratamiento térmico pueden compren 

der convenientemente e lectrodos, uno encima del miembro me 

1$ tá l ic o  superpuesto y e l  otro  debajo de la  tuerca y lo s  elec;

trodos pueden conectarse a una red de alim entación de co­

r r ien te  su fic ien te  para e fectuar e l  deseado tratamiento 

térmico cuando son operados lo s  e lectrodos.

En una rea liza c ión  de acuerdo con e l  invento,

20 lo s  e lectrodos están dispuestos para un desplazamiento 

r e la t iv o  perpendicular a la  d irecc ión  de desplazamiento 

de lo s  sujetadores reunidos y  se prevén medios para a b r ir  

lo s  e lectrodos, para perm itir  que e l  conjunto de sujetado 

res pase entre e l lo s  durante lo s  movimientos de desplaza 

25 . miento de lo s  su jetadores, y para cerra r lo s  electrodos
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para p erm itir  que éstos operen durante lo s  períodos de 

reposo de la s  tuercas reunidas.

E l invento será desorito  ahora con más deta­

l l e  a manera de ejemplo haciendo re feren c ia  a lo s  dibu 

jos adjuntos, en lo s  cuales:

La figu ra  1 muestra una v is ta  en perspectiva 

de una t ir a  de tuercas de perforación  reunidas de acuer 

do con e l  presente invento;

La figu ra  2 muestra, diagramáticamente, un apa 

rato para soldar tuercas ind iv iduales a miembros metá­

l ic o s  alargados para formar una t i r a  de tuercas; y

La figu ra  3 muestra una sección transversal a 

través de una d isposic ión  a lte rn a tiva  para una t i r a  de 

tuercas.

El su jetador p a rticu la r  mostrado en lo s  dibujos 

comprende una tuerca de perforación  y de agarre de empleo 

universal que tiene una cabeza sustancialmente rectangu­

la r  o parte de cuerpo 11 con una parte p ilo to  12 en te r i­

za con e l la .  Las tuercas ind iv iduales son separadas o cor 

tadas de una t ir a  metálica ¡que tiene une sección trans­

versa l id en tificada  por la  re fereno ia  A y, a q í, la  lon g i 

tud de la  parte p ilo to  12 es idén tica  a la  longitud  de 

la  cabeza o parte de cuerpo 11 . La secoión transversal 

A define para cada tuerca una su p er fic ie  superior 13, ca­

ras la te ra le s  14 y 15 y su p erfic ies  in fe r io re s  16 y 17
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que definen escalones de apoyo para la  cabeza o parte 

de cuerpo 11. La parte p ilo to  está defin ida por la s  pa 

redes la te ra le s  18 y 19 que tienen entrantes o ranuras 

20 y  21 respectivamente en e l la s ,  caras la te ra le s  22 y 

23 que definen la  anchura de la  parte p i lo to ,  y  una su 

p e r f ic ie  in fe r io r  24 que define la  cara de perforación  

para la  tuerca. B1 ánima 25 de cada tuerca puede estsm 

parse o ta ladrarse convenientemente en la  t ir a  de metal 

antes.de que se corten de e l la  la s  tuercas ind ividuales 

y dichas ánimas pueden te rra ja rse  antes o después de la  

operación de corte de la s  tuercas in d iv idu a les .

Como se ilu s tra  claramente en la  figu ra  1, la  

t ir a  de tuercas comprende tuercas 26 unidas a dos t ira s  

m etálicas alargadas 27 y 28 por soldadura por puntos, es­

tando id en tificad os  lo s  puntos de soldadura por la  r e fe ­

rencia W.

En e l  uso, la  t ir a  de tuercas es hecha avanzar a 

una prensa y la  tuerca extrema de la  t i r a  es situada de­

bajo de un punzón, con su parte p ilo to  12 alejada de l pun 

zón y  alineada con una estampa que tiene una cavidad pa­

ra r e c ib ir  la  parte p ilo to  12. Una chapa a la  cual ha de 

su jetarse la  tuerca extrema es situada encima de la  es­

tampa y  e l  punzón es hecho avanzar luego hacia la  estam­

pa para, primero, cortar la s  t ira s  27 y  28 en e l  plano 

situado entre la  tuerca extrema y la  s igu ien te a e l la  y
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para l le v a r  luego la  tuerca separada contra e l  panel, de 

modo que la  cara de perforación  24 de la  parte p ilo to  se 

aplique a la  chapa. A medida que avanza más e l  panel e l  

borde p e r ifé r ic o  de la  cara de perforac ión  24 coopera con 

e l  borde p e r ifé r ic o  de la  cavidad de la  estampa para cor­

ta r del panel un trozo  que se adapta a la  forma de la  ca­

ra de perforación  24 y la  parte p ilo to  12, empujando a l 

trozo cortado antes de que entre en la  cavidad de la  es­

tampa. Durante la  última parte de l desplazamiento hacia 

abajo del panel y de la  tuerca 26, lo s  escalones de apo­

yo 16 y 17 de la  cabeza o cuerpo 11 se ap lican  a la  cha­

pa para impedir la  penetración ad ic ion a l a su través y 

la s  regiones de borde de la  cavidad de la  estampa para­

le la s  a lo s  lados 22 y 23 de la  parte p i lo to  desvian e l  

m aterial de la  ohapa junto a lo s  bordes de la  abertura 

para meterlo en las  ranuras 20 y 21, de manera que la  tuer 

ca 26 sea retenida con la  chapa. Luego se re trae  e l  pun­

zón para perm itir  que la  chapa con la  tuerca 26 fija d a  

a e l la  sea retirada y cuando e l punzón se ha retra ído  por 

completo, la  t ir a  de tuercas es hecha avanzar para s itu a r 

la  tuerca extrema debajo del punzón, l is t a  para la  s i ­

guiente carrera.

En e l  aparato ilu strado  en la  figu ra  2 para fo r ­

mar una t ir a  de tuercas, se alimentan tuercas separadas 

26 en re lac ión  orientada de extremo con extremo desde un

74 9 -
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vertedero inclinado 30 a una guía mediante un disco g i ­

ra to r io  32 que presenta miembros rad ia les  33 equiespacia 

. dos a lrededor de su p e r i fe r ia .  La reg ión  extrema del ver 

tedero y e l  comienzo de la  guía 31 tienen aberturas para 

5 perm itir  que los*miembros rad ia les 33 entren en contacto

con la  última tuerca 26 del vertedero 30 y mantengan e l 

contacto hasta que la  tuerca 26 este situada en la  p r i­

mera posic ión  de la  guía 31. El disco 32 está montado r í ­

gidamente en un árbol ro ta t iv o  34 y tien e  una rueda de 

10 trinquete 35 asegurada para rotación  con é l ,  siendo igu a l

el.número de dientes de la  rueda de trinquete 35 a l nú- 

. mero de-miembros rad ia les  33 del d isco 32.

Lá rueda de trinquete 35 puede engranar con una 

uña 36 Unida a pivotamiento a un eje. 40 montado exoén tri- 

15 oo a l e je  geométrico de una leva  41. La leva  41 está ase­

gurada en e l  árbol de accionamiento 42 de un motor e lé c ­

tr ic o  43? oon lo  cual la  leva  41 puede g ira r  a una ve lo ­

cidad constante. '

La guía 31 d ir ig e  la s  tuercas reunidas sobre 

20 e l la  entre un e lectrodo in fe r io r  f i j o  44 y un electrodo

superior desplazable 45. E l e lectrodo 45 está soportado 

por un vastago de un p istón  47 de doble acción desplaza- 

b le  a deslizam iento en un c ilin d ro  48 y  están p revistos 

conductos 49 y 50 para suministrar a ire  comprimido des- 

25 de una reserva del mismo (no mostrada) a la s  cámaras l i -
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bres superior e in fe r io r ,  respectivamente, del c i l in ­

dro 48 y para evacuarlo de e l la s .  Las lumbreras de a ire  

hacia y desde e l  o ilin d ro  48 son gobernadas por una va l 

vula 51 que tiene un miembro accionador 52 en forma de 

seguidor de leva*que sigue la  configuración de la  p e r i­

fe r ia  53 de la  leva  41.

Dos carretes 54 y 55- que lle v a n  t ira s  m etá li­

cas 27 y 28 arro lladas respectivamente sobre e l lo s  están 

soportados a rotación  en re lac ión  de lado contra lado 

encima de la  guía 31 y la s  t ira s  m etálicas 27 y 28 que 

desenrollan de lo s  carretes 54 y 55 y pasan por debajo 

de un r o d i l lo  56 que deposita la s  dos t ir a s  27 y  28 so­

bre la s  tuercas reunidas y sitúa la s  dos t ir a s  27 y 28 

en re lac ión  para lela  y  espaciada sobre la  su p erfic ie  con­

tinua presentada por la s  su perfic ies  13 de la s  tuercas 

reunidas.

El aparato que hemos descrito  en lo ' que ante­

cede funciona como s igu e :

Con un conjunto de la s  tuercas 26 en re la c ión  

de extremo con extremo sobre la .gu ía  31 y una alimenta­

ción de tuercas 26 en e l  vertedero 30 l is t a s  para entrar 

en la  guía 31, con e l  electrodo 45 elevado y con e l  mo­

to r  43 activado para hacer g ir a r  a la  leva  41 a v e lo c i­

dad constante, un desplazamiento de la s  tuercas reunidas 

hacia la  derecha, mirando en la  figu ra  2, se in ic ia  cuan



L.
/ '

do la  leva  41 actúa a través de la  espiga excéntrica 40 

para desplazar a la  uña 36 y hacer que engrane con un 

diente de la  rueda de trinquete 35 para provocar un des- 

, plazamiento angular de dicha rueda de trinqu ete , del

5 * árbol 34 y  del disco 32 en sentido dextrog iro . Cuando

e l  d isco 32 g ira  en sentido dextrog iro , un miembro ra- 

d ia l 33 introducido en e l  anima terra jada 25 de la  tuer­

ca más baja del vertedero 30 hace que dicha tuerca avan­

ce a la  prim era,posición  de tuerca en la  deslizadera 31 , 

10 provocando la  introducción de dicha tuerca en la  d e s li­

zadera 31 que la  columna de tuercas que están en dicha 

deslizadera sea desplazada en la  long itu d  de una tuer­

ca. . . '

A l terminarse un movimiento de desplazamien- 

15 to  de la s  tuercas en la  guía 31* la  leva  41 hace que la

uña 36 se desplace hacia la  izqu ierda , l is t a  para engra 

nar con e l  s igu ien te diente de la  rueda de trinquete 35. 

Una uña contra re tom o  57 engrana con la  rueda de tr in ­

quete 35 para impedir e l  desplazamiento en sentido levó  

20 g iro  de la  uña de trinquete 35 y del d isco 33 y durante

e l  período es tá tico  para la  rueda de trinquete 35, e l  

miembro ra d ia l 33 metido en e l  ánima de la  tuerca que 

está en la  primera posic ión  de la  guía 31.puede retener 

. a dicha tuerca, y  de este modo a la s  tuercas que están 

25 por delante de e l la ,  contra su desplazamiento hacia la  i z
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quierda mirando en la  figu ra  2.

E l período, durante e l  cual la  una 36 no esta 

haciendo que g ir e  la  rueda de.tr in qu ete  35 constituye 

a s i un período de reposo para la s  tuercas que están en 

-.5 la  guía 31 y  a medida que la  leva  41 g ira  para desplazar

a la  uña 36 hacia la  izqu ierda la  p e r ife r ia  53 de la  l e  

va desplaza a l miembro acoionador 52 de la  válvu la 51 pa. 

ra hacer que conmute esta vá lvu la  51.

Cuando conmuta la  vá lvu la  51) e l  conducto 50 

10 es ab ie rto  a la  atmósfera y e l  conduoto 49 es conectado

a una alim entación de a ir e  comprimido, de manera que e l  

e lec trodo  45 es bajado para que estab lezca contacto con 

la s  t ir a s  27 y  28, es suministrada corrien te  e l é c t r i ­

ca a lo s  e lectrodos 45 y 44 desde una alim entación de 

15 co rr ien te , (no mostrada) por medio de lo s  cables 59 y 

58, respectivamente, y la  c ircu lac ión  de corrien te  en­

tre  lo s  e lectrodos 44 y 45 hace que o irou len  corrien tes 

de calentamiento a través de la  tuerca y lo s  miembros me 

ta lic o s  27 y  28 en contacto para so ldar por puntos lo s  

20 miembros 27 y  28 a la  tuerca a la  que toca.

La alim entación de corrien te  e lé c tr ic a  a lo s  

- e lectrodos 44 y 45 puede efectuarse por cualquier medio

* conocido pero con preferencia  se programa sobre la  base

de una secuencia en e l  tiempo inicdada por e l  desplaza- 

25 miento hacia abajo del e lectrodo  45 y completada antes

1C.10.74. 13



de que se e leve  e l  e lectrodo 4$.

La operación de soldar se re a liz a  de este modo 

durante e l  movimiento de la  uña 36 hacia la  izquierda y 

a medida que la  leva  41. continua girando para terminar 

*5 e l  movimiento de la  uña 36 hacia la  izqu ierda e in ic ia r  

e l  desplazamiento hacia la  derecha, la  v ía  p e r ifé r ic a  53 

de la  le va  41 permite que e l  seguidor de le va , defin ido  

por e l  miembro 52 de accionamiento de la  vá lvu la , re to r­

ne hacia e l  e je  de rotación  de la  le v a , con lo  cual la  

10 vá lvu la  51 es accionada de nuevo y  la  alim entación y e l 

escape de a ire  en re la c ión  con la s  cámaras l ib r e s  del c i 

lin d ro  48 son in vertid os , de modo que e l  p istón  47 e l  vájs 

tago de p istón  46 y e i  e lectrodo 45 son elevados. La rota 

ción continuada de la  leva  41 hace que la  uña 36 engrane 

15 con la  rueda de trinquete 32 y  provoque la  rotación  de la

misma en sentido dextróg iró , haciendo a s i avanzar a la  

tuerca más baja del vertedero 30 a la  guía 31 y , a l hacer 

avanzar a la s  tuercas que están en la  guía 31? presenta 

una nueva tuerca 26 entre lo s  e lectrodos 44 y 45- 

20 A medida que la s  t ir a s  27 y  28 son soldadas a

la s  tuercas por lo s  e lectrodos 44 y 45, e l  avánce de la s  

tuercas sobre la  guía hace que la s  t ira s  27 y  28 avancen 

y  se desenrollen  desde lo s  carretes 54-y 55; respectiva­

mente, de modo que no es necesario disponer un accionamien 

25 to independiente para la s  t ira s  27 y 28.'
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A medida que la s  tuercas soldadas a la s  t ir a s  

27 y  28 abandonan la  guía 31 pasan por debajo de un ro d i 

l i o  de guía 39 y son enrolladas sobre un carrete 60 que 

puede ser impulsado por un embrague de fr ic c ió n  que no 

hemos mostrado. Cuando se ha enro llado sobre e l  carrete. 

60 una long itu d  su fic ien te  de la  t ir a  de tuercas, esta 

long itu d  es separada en un punto de unión deseado entre 

dos tuercas cortando la s  t ir a s  27 y  28 en dicha unión, 

e l  carrete  lle n o  60 es re tirad o  y  se monta en e l  aparato 

un nuevo carrete para r e c ib ir  una t ir a  de tuercas rec ién  

formada.

Las tuercas separadas. 26. mostradas en la  f ig u  

ra 1 tienen  su p er fic ie s  superiores planas 13 y  la s  t ir a s  

m etálicas 27 y 28 son soldadas directamente a la s  super 

f i c i e s  superiores 13, perp e l  invento no está  lim itado  

a estas tuercas s i  la  figu ra  3 muestra una forma a lterna  

t i  va de tuerca y t ir a  para una t i r a  de tuercas. En la  rea 

l iz a c io n  de la  figu ra  3t la  tuerca 61 tien e  gargantas o 

entrantes rectangulares 62 en su su p er fic ie  superior 63 

y  la s  t ir a s  m etálicas, ta le s  como las  t ir a s  27 y 28, es 

tan situadas en lo s  entrantes 62 y  están .soldadas en 

e l lo s .  Convenientemente, la  profundidad de lo s  entrantes 

62 desde la  su p e r fic ie  63 es igu a l a l  grueso de la s  t ira s  

27 y 28 de modo que, cuándo están reunidas, la s  tuercas 

61 y la s  t ir a s  m etálicas 27 y 28 presenten una su p er fic ie
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superior sustancialmente plana para e l  conjunto.

Aun cuando e l  invento ha sido descrito  a modo 

de ejemplo con re ferencia  a la  soldadura por puntos, re 

su ltará evidente para la s  personas expertas en esta téc 

nica que la  unión de metal con metal de una tuerca a un 

miembro m etálico puede efectuarse por una soldadura con 

tinua del miembro metálico a la  tuerca o por una soldadu 

ra blanda o soldadura fu erte  de la  tuerca á la  t ir a  metá 

l i c a .  Cuando la  unión haya de efectuarse por soldadura 

blanda o soldadura fu e rte , puede hacerse avanzar una t i  ' 

ra de m ateria l de soldadura blanda o soldadura fu erte  en 

tre  e l  miembro m etálico y  la  tuerca, convenientemente de_s 

de un .carrete , o desde va rios , de dicho m ateria l, o e l  

miembro metálico puede tra tarse  previamente para introdu 

c ir  e l  metal intermedio contra la  tuerca. Las necesida­

des, e l  aparato y e l  método para r e a liz a r  e l  invento por 

medio de una soldadura, soldadura blanda o soldadura fuer 

te continuas, como sustitución  de la s  operaciones de so l 

dadura por puntos que hemos descrito , resu ltarán eviden­

tes para la s  personas expertas en esta técn ica .

La presente s o lic itu d , que corresponde a la  pre 

sentada en Gran Bretaña, e l  3 de Agosto de 1973, bajo e l  

N8 36989/73 (p ro v is io n a l),  se acoge a lo s  b en efic ios  del 

A r t ícu lo  51 del v igen te Estatuto sobre Propiedad Indus­

t r i a l  .
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-  REIVINDICACIONES -

j Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean ob jeto de esta s o lic itu d  de Patente 

de Invención en España, son lo s  que se recogen en la s  r e i ­

vindicaciones s igu ien tes:

. 16.- Aparato para formar una t i r a  de órganos de

sujeción previamente orientados para in s ta lac ión  en un pa­

nel y que comprenden medios para reunir una pluralidad de 

órganos de sujeción en re lac ión  orientada de extremo con 

extremo^ y medios para depositar una o más t ira s  m etá li­

cas alargadas sobre los  órganos de su jeción  reunidos, ca­

racterizado por medios de tratamiento térmico para a p l i-  

oar ca lor a lá  t i r a  m etálica y  órganos áe su jeción  s itua­

dos junto a e l la  para asegurar lo s  órganos de su jeción a 

la  t i r a  m etálica alargada por unión de metal a metal en­

tre  e l lo s .

26 .- Aparato según la  re iv in d icac ión  16, carac­

terizado  porque lo s  medios de tratamiento térmico están 

asociados con medios de accionamiento para hacer avanzar 

lo s  sujetadores más a l lá  de lo s  medios dé tratamiento té r ­

mico . ,

36, -  Aparato según la  re iv in d icac ión  26, carac-
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terizado  porque lo s  medios de accionamiento hacen avanzar 

a lo s  órganos de su jeción en re la c ión  ^e extremo con ex­

tremo hasta y más a l lá  de lo s  medios dé tratamiento té r -  

mico en movimiento por pasos, siendo igua l cada movimien- 

to a l a  longitud  de un órgano de su jeción o un m últiplo 

de la  misma, funcionando lo s  medios de^tratamiento term i-
, 7 * rj:;!";

cc uaná efectuar la  unión de metal a metal de las  t ira s
' '7 '#  , , -

metálipas a uno o más de lo s  órganos' dé sujeción durante

períodos de inm ovilización  en e l movimiento de avance.

' 4B .- Aparato según la  re iv in d icac ión  28, carac­

terizado porque lo s  medios de accionamiento hacen avan­

zar los  órganos de su jeción en re la c ión  de extremo con ex­

tremo continuamente hasta y más a llá 'd e  lo s  medios de tra ­

tamiento térmico que funcionan de manena continua.

58.- Aparato según'una cualquiera de la s  r e iv in ­

dicaciones 13 a 4-8, caracterizado porque los medios de tra ­

tamiento térmico comprenden electrodos 'por encima de la s  

t ira s  m etálicas sobrepuestas y bajo lo s  órganos de suje­

ción y <;que pueden conectarse con una fuente de alimenta­

ción de energía e lé c tr ic a .

68 .- Aparato según la  re iv in d icac ión  58, cuan­

do dependa de la s  re iv ind icac iones 13 a 38, caracteriza ­

do porque lo s  electrodos están dispuestos para r e a liz a r  

un desplazamiento r e la t iv o  en d irecc ión  perpendicular a 

la  d irecc ión  de movimiento dé lo s  órganos de sujeción y
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la s  t ira s  m etálicas reunidos, y son hechos avanzar y son 

re tra ídos  desde lo s  órganos de su jeción  y  la s  t ira s  metá­

l ic a s  durante períodos de inm ovilización  de la  progresión 

de estos últimos a través del aparato.

78 .- Aparato para formar una t i r a  de órganos 

de su jeción .

Tal y  como se ha descrito  en la  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y  para 

los  fin es  que se han espec ificado .

Esta Memoria consta de diecinueve hojas e s c r i­

tas a máquina por. una sola cara.

Madrid, 16. JUN. < 9 7 6 

P.A.

F e m a n d o  d e
*or I

10. 6.76
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