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La presente invencidn se refiere a una miquina de --
atar, para atar articulos con un material de atar suscepti-
ble de ser retorcido hasta formar una atadura, y mds en par
ticular a las maquinas de atar de este tipo, para atar arti
culos gue tengan una amplia diversidad de tamafios con una
cinta de atadura de torsidn, e incluye medios para ajustar
rédpidamente la miquina con el fin de dar acomode a todos log
articulos de diversos tamafios que se vayan a atar.

En la actualidad se dispone en el comercio de unas
miquinas de atar capaces de atar artfculos con unos meteria
les de atar qus se retuercen hasta formar una atadura. Una
de estas méquinas de atar es la que puede obtenerse comer -
cialmente, de la Divisidn ds Plas~Ties de la firma Royal -=
Industries, Inc., situada en Santa Ana, California, EE.UU.,

y viene ilustrada por lo expuesto en la patente de EE.UU,
ndm. 3.369.573 concedida el 20 de febrero de 1968. Esta md
quina semiautomitica de atar es capaz de atar por torsidn
artf{culos de hasta unos 16 mm de didmetro, aproximadamente.
Para tales trabajos de atar se dispone comercialmente de mi
quinas similares, resultando en la actualidad, al parecer,
que el didmetro miximo del articulo gque se va a atar es, --
aproximadamente, de 2% cm., Estas mdquinas de atar obtenibles
en el mercado estdn limitadas, en cuanto al tamafio del arti
culo que se va a atar, por la abertura o garganta de la mé-
quina y por la cantidad correspondiente de material de ata-
dura que se saca medida, respecto a la garganta limitativa.
No se sabe gue haya mdquinas disponibles que den acomodo a
articulos, para atar, de diversos tamafios y en particular

a artfculos que tengan hasta 5 cm de didmetro. Ademds de --

las limitaciones en cuanto a los tamafios de los articulos
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gue se van a atar, hay ciertos articulos que se snvasan en
una bolsa o similar, que podrian ser atados por torsidn si
se dispusiese de una miquina capaz de dar acomodo a orodug
tos de longitud extraordinaria, o a productos dotados ce --
formas embarazosas o complicadas gue NO puedan ser acmitida
por la garganta ni por la forma de construccidn de las ma-
quinas. A este fin, se ha popularizado en la actualidad el
recurso de colocar articulos en una bolsa, atar por torsidn
la bolsa y colocar en una caja gl artfculo embolsado resul-
tante., Se hallan aplicaciones similares en las cuales se el
plean unos forros o revestimientos de tambor, que se colo=-
can en la bolsa y se atan, Ademis de las aplicaciones de
atar bolsas o sacos, dicha mégquina es capaz de funcionar
como maquina de formar haces O manojos, para atar por tor-
sidn cierto ndmero de artf{culos reunidos entre si. Por ejem
plo los tubos de caucho, molduras de madera y rollos de a-
lambre pueden atarse por torsién mediante las miquinas de
atar. Para atar artfculos pesados y densos, incluidos los
articulos de gran pesoc almacenados en un saco, capaces de
hacer que se desatasen las ataduras de torsién, es preciso
usar unas tiras de atadura gue tengan una pluralidad de --
alambres de refuerzo, si se quiere emplear una cinta de ==
atadura de torsidn, Por consiguiente, la configuracidn ge-
neral y la anchura de la garganta de introduccidn para ta-
les maguinas de atar bolsas o sacos, as{ como el huelgo,
saliente o voladizo, son parametros importantes para dar
acomodo y extender el uso de las méquinas a las aplicacio-
nes de envase de hoy en dia.

La presente invencidn proporciona una maquina de a -

tar mejorada, nueva en su género y relativamente poco cos-
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tosa, capaz de emplear las cintas de atadura de torsidn que
tienen uno solo o una pluralidad de alambres de refusrzo
incrustados o empotrados en la envolvente de cinta para a-
tar artfculos que abarcan una amplia diversidad de tamafios.
La mdquina de atar de la presente invencidn es de una cons
trucecidn robusta para cortar y retorcer cintas de atadura
construidas de pléstico o bien de papel y gque llevan empo-
trados dos elementos de refuerzo de alambre de 0,5 mm dg --
didmetro. La miquina est4 destinada a atar por torsidn ta -
les cintas de atar reforzadas, con hasta dos y media torsig
nes, con el fin de sujetar firmemente artfculos atados has-
ta de 13,6 kg de peso. Un rasgo caracteristico ventajoso de
la mdquina de atar de la presents invencidn es el de que la
miquina puede ser répida y sencillamente ajustada por un --
operador para dar acomodo a artfculos a atar de diversos ta
mafios, que pueden oscilar aproximadamente entre los 9,5 mm
y los 5 cm de didmetro. La mdquina de atar puede ser fdcil
mente ajustada por un operador relativamente no adiestrado,
para ajustar la cantidad de material de atar sacado por me-
dicidn por la miquina, Y para ajustar el centraje de los ar
ticulos que se vayan a atar con arreqlo a su tamafio, con el
fin de asegurarse de que los articulos se centran en el pues
to o estacidn de atar y que la cinta de atar estd apropiada=-
nente formada y centrada en torno al cuello de un saco o al
articulo que se vaya a atar firmemente. La méquina tiene tam
hién capacidad para proporcionar por lo menos 30 ataduras pol
minuto y esta velocidad puede aumentarse segln la habilidad
del operador.

Cuando la mdquina de atar se-vaya a usar en ambientes

muy frios, tales como el de una fébrica de hielo, sl aire
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caliente generado por los medios de accionamiento de la md
guina puede ser reinyectado en la midquina para mantenerla
calentada y hacer que funcione bien en dicho ambiente, sin
necaesidad de disponer un calentador por separado, como es
necesario en el caso de las mdquinas de atar ya conocidas,
La miquina puede adecuarse también con facilidad pars fun-
cionar puesta de costado o del revés (volcada), sin gle se
perturbe el funcionamiento normal de la maquina.

Desde el punto de vista del método, la presente inven
cidén comprende un método de atar objetos de diversos didme=-
tros o tamafios con una cinta de atadura por torsidn, método
que incluye las etapas de ajustar sl mecanismo de atar para
transportar o hacer avanzar un tramo de longitud prefijada
de cinta de atadura de torsidn desde una fuente de alimen -
tacién o suministro, en relacidn con el tamafio del articulo
gue se vaya a atar. El tramo de cinta de longitud prefijada
se transporta o hace avanzar hasta unas tijeras de formar,
para conformar o dar forma a la cinta en torno al articule
que se vaya a atar y antes de recibir forma en torno al ar
t{iculo que se vaya a atar. 5e deforma inicialmete y luego
la cinta deformada se conforma o recibe forma en torno al
artfculo y se lleva a un pusstoc de atar. Mediante el recur-
so de hacer que las tijeras se abran y cierren en torno al
articulo que se va a atar, mientras se lleva la cinta hasta
el puesto de atar, el tramo de longitud prefijada de la cin
ta de atadura de torsidn recibe forma en torno al artfculo
gus se va a atar y se sitda en posicidn en el puesto de -~
atar, y luego se desprende o separa de las tijeras mientras
los extremos de la cinta se retuercen sobre si mismos hasta

atar por torsidn el artfculo,
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La etapa de ajustar el mecanismo de atar puede incluir
la acecidn de ajustar el mecanismo respecto al tamafic del ar
ticulo que se vaya a atar, para centrar el articulo en el
puesto de atar.

Desde un puntoc de vista de organizacidn estructural,
el aparato para atar articulos comprende unos medios para
almacenar un tramo continuo de material de atar gue tiene
el extremo libre del material de atar acoplado a unos madiosp
para sacar medido un tramo de longitud prefijada de wate --
rial de atar desde los medios de almacenaje, asi como unos

medios para cortar o seccionar el tramo de material d= atar

prevén unos medios de formar movibles para recibir el matg
rial de atar desde los medios medidores y confaormar el ma -
terial de atar déndole forma en torno al articulo gue se

vaya a atar, retorciéndolo en torno a éste. Los medios de
formar movibles se extienden junto a los medios medidores
para recibir el material de atar que viene de los medios

medidores assgurando una recepcidn positiva o imperativa

del material de atar, incluida toda comba o curvatura que el
material de atar pueda exhibir. El aparato incluye unos mg
dios para recibir el material de atar que viene de los me-
dios de formar, y retorcer los extremos sobre si, separan=-
do o desprendiendo asi el material de atar de dichos medios
de formar. Se prevén medios para controlar impsrativamente
la operacidn o el funcionamiento de los medios de formar,

con el fin de asegurar tantoc el huelgo positiveo del arti -
ctulo a atar por los medios de formar la atadura como la co
locacidn imperativa de los extremos del material de atar

en los medios de retorcer. Hay unos mediocs de accionamien-
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to acoplados a cada uno de los medios arriba citados, para
poner en accidn los medios de seccionar, los medios de for
mar y los medios de retorcer hasta atar por torsidn 2l arti
culo,

Estos y otros rasgos caracteristicos del presente in
vento pueden apreciarse de modo mis completo una vez consi
derados a la luz de la descripcidn detallada que sigue y de
los dibujos adjuntas, en los cuales:

- la figura 1 es una vista en perspectiva de leo ma -
quina de atar realizada conforme a la presente invencidn;

- la fiqura 2 es una vista parcial en planta de la

-mdquina de atar de la fig., 1, con la cubierta desmontada;

-~ la figura 3 es una vista parcial en planta de las
tijeras de formar, representadas en su posicidn de inacti-
vas y complstamente retrafdas en la mdquinaj;

- la figura 4 es una vista parcial en planta de las
tijeras de formar, movidas hasta una posicidn correspondien
te al momento en gue el retenedor de formar se levanta y
retira de la trayectoria del material de atar en su avance;

- la figura 5 es una vista parcial en planta de las
tijeras de formar, movidas hasta la posicidn completamente
extendida sn el puesto de atar y representandose un art{cg
lo para atar por torsidén situado en posicidn en el puesto
de atar;

w la figura 6 es una vista en plante separada, de la
placa de control por accidén de leva, para controlar el mo-
vimiento y el funcionamiento de las tijeras de formar ilus
tradas en las figs. 3 a 5;

- la figura 7 es una representacidn ssquemdtica del

. » &, . ’ . .
aparato de accionamiento mecanico para la maquina, e ilus-
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tra el acoplamiento de los elementos movidos o accionados
con los motores impulsores o de accionamiento;

- la figura B8 es una vista parcial en perspectiva de
una forma tipica de construccidn de una atadura de torsidng

~ la figura 9 es una vista en alzade frontal, separa
da, de los rodillaos de accionamientec de atadura de tarsidn
ilustrados en las figuras 2 y 7, con una cinta de atadura
de torsidn situada entre ambos;

- la figura 10 es una vista parcial en perspectiva
del carrete de almacenaje de cinta y el aparato de freno

para el mismo, con la posicidn de frenado ilustrada cor 1f

neas de trazo y puntoj;

- la figura 1l es una vista en alzado, con partes re
presentadas en seccidn, del mecanismo retenedor de cinta
que coopera con las tijeras de formar la cintay

- la figura 12 es una vista en alzado por un extremo,
del mecanismo retenedor de cinta ilustrado en la fFig, 11;

- la figura 13 es una vista en alzado, separada, del
mecanismo de retorcer inactiveo de la méquina de atar de la

fig. 1, e ilustra los extremos o cabos de la cinta en posi

cidn para ser retorcidos; y

- la figura 14 es una representacidn esquemdtica,
eléctrica, de los circuitos de mando o control para los mg
tores de accionamiento empleados en la miquina de atar de
la fig. 1.

Con referencia ahora a los dibujos, se examinard con
detalle la maquina de atar 10 de la presente invencidn. Ha
ciendo referencia especifica a la fig. 1, es posible apre-
ciar del mejor modo la organizacién general de la médguina

de atar 10. La mdquina de atar 10 de la presente invencidn
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es una mdquina semiautomitica y estd destinada a emplear
un material de atadura o cinta R susceptible de ser atado
por torsidn sobre si mismo, o un material R de atadurz de
torsidn construido de pldstico o de papel para cubrir uno
o mds alambres o hilos de refuerzo, Tales cintas de atar R
se encuentran actualmente disponibles en el mercado v se
emplean en las mdquinas de atar actuales de la técnica ya
conocida, entre las que se incluye la miquina de atar ex -
puesta en la patente de EE.UU. ndm., 3.,369.573, concedida
el 20 de febrero de 1968. La forma gensral de construccidn
de tales cintas de atar R puede apreciarse mejor por refe-
rencia a la fig. B, gue representa una cinta de atar R que
puede ser una cinta de pldstico y/o de papel para incrus -
tar o empotrar en ella un alambre 11 de refuerzo. La miqui

Na de atar 10 de la presente invencidn es capaz de emplear

cintas R que tengan un solo hilo o alambre 11 de refuerzo,
o bien dos alambres 11 de refuerzo, dentro de laz misma ti=-
ra unificada de papel y/o de plédstico. Las cintas de atar
normalizadas, obtenibles comercialmente, son de 4 mm de an
chura y tienen un alambre de refuerzo de 0,5 mm de didme -
tro. La midquina de atar 10 es Gtil para atar artfculos por
tarsidn con cintas de hasta 6,4 mm de anchura y dotadas de
dos alambres de 0,5 mm de didmetroc como elementos de refuer
zo. En el otro extremo, la cinta R gue puede ser usada por
la méquina 10 puede ser de 3,2 mm de anchura y tener un
alambre de refuerzo 11 de 0,5 mm de didmetro, La miquina de
atar 10 de la presente invencidn incluye un tren de fuerza
motriz robusto o de potencia suficiente para cortar y retor
cer las cintas de atar comercialmente obtenibles arriba ci

tadas,
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La madquina de atar 10 de la presente invencidn tiene
una posibilidad de accidn que no se encuentra sn las méqui
nas de la técnica ya conocida, ya que es susceptible de ser
rédpidamente ajustada para atar articulos de diversos tama-
fios o didmetros, comprendidos aproximadamente entre lce 10
mm y los 5 centimetros de didmetro. Ademds, pueden atarse
articulos que pesen hasta 13,6 kg, dando a la cinta R dos
torsiones y media para asequrarse de que el peso del objeto
no serd causa de que la cinta llegue a destorcerse, Con =-
arreglo a esa aptitud para atar articulos de diversos tama
fios, la mdquina 10 es ajustable para transportar y medir
la cinta R en tramos de aproximadamente 10 a 23 cm de lon
gitud, y centrar el tramo de longitud seleccionado de la
cinta en relacidn con el articulo que se vaya a atar. Pa-
ra admitir o dar acomodo a articulos de amplia diversidad
de tamafios, la mdquina 10 se considera de "garganta amplia®
ya que la garganta o abertura para recibir los articulos
gue se vayan a atar es lo bastante ancha para permitir la

recepcidén y el posicionamiento de los articulos en el pues

to de atar de la miquina. En esto se distingue de las mi-
guinas de la técnica ya conocida, las cuales estdn limita-
das en general en la anchura de la garganta y, por lo tan-
to, no se pueden usar con los objetos mayores, con los gue
se puede usar la mdquina de la presente invencidn. Por sjem
plo, la mdquina objeto de la patente de EE.UU., ndmerc 3.369
573 se limita a atar articulos de aproximadamente 16 mm de
didmetro, a causa de la abertura limitativa de la garganta
y la cantidad medida de material de atar. En el caso de la
garganta T de la médquina de atar iD, que proporciona una a-=

bertura suficiente para dar acomodo a la totalidad de los
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diversos articulos que se van a atar, la cantidad medida de
la cinta R, gue se mide con arreglo al tamafo del artfculo
que se va a atar, puede ajustarse con facilidad de modo que
es posible medir la longitud adecuada del tramo de cinta y
utilizar éste para atar por torsidn una amplia diversidad
de objetos.

La cinta R utilizada en la miquina 10 se almacena en
un carrete § montado en la parte posterior de la médquina,
como se apreciaréd del mejor modo mediante un exdmen do la
fig. 1. E1 carrete estd provisto de un freno B para cuntro
lar y permitir la rotacidn del carrete 5 tan sdlo durante
los ciclos de alimentacidn o transporte de la cinta R has-
ta la mdquina propiamente dicha. La mdguina 10 estd repre-
sentada con una cubierta C que tiene una porcidn CH articu
lada o de charnela en la extremidad anterior de la miquina
10 y encierra la garganta T. La porcién de charnela CH de
la cubierta C sstd montada por medio de una bisagra H dis-
puesta junto al extremo superior delantero de la cubierta c,
dejando gue la cubierta CH se pueda hacer girar hacia arri-
ba para dejar al descubierto la garganta T y los puestos de
atar y formar de la mdquina, ilustrados en la fig. 2. La m§
quina de atar 10 estd destinada a ir montada en un banco o
puesto de trabajo para operaciones de atar normales que per
mitan al operador colocar fcilments el articulo que se vaya
a atar en la garganta T, a velocidad bastante répida, y mani
pular ficilmente el artfculo sea cual fuere su didmetro o
su forma. A este fin, la mdquina 10 tiene una capacidad de
por lo menos 30 ataduras por minuto y puede ampliarse a 35
por minute, segdin la destreza del operador de la mdquina.

Como se ilustra en la fig. 1, la miquina 10 va montada en
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un pie ST asegurado a la méquina en la parte posterior in-
ferior de la cubierta C. El pie ST es de una forma de cons
truccidn usual, y permite montar la mdquina en la posicidn
vertical normal ilustrada, para las opsraciones de atar; El
pie ST lleva montada la mdquina 10 para poderla hacer tun-
cionar también sobre su costado y/o del revés (vuelta de --
arriba a abajo), segdn la configuracidn del artfculo gue se
vaya a atar. Para dar acomodo a los artfculos de diversus
tamafios que se vayan a atar con la mdquina 10, el pie ST

va montado en la parte posterior de la miquina propaorcionan
do un voladizo OH para la parte anterior o delantera de la
madquina, gque permite dar acomodo a los articulos de didme-
tro mayor y similares, ya que éstos pueden ser desplazados
hacia dentro més alld de la extremidad interior de la gar-
ganta T. A este fin, la forma prdctica de realizacidn del
voladizo OH previsto para la mdauina 10 puede ser de apro-
ximadamente 30 cm, medidos como se indica en la fig. 1, des
de el extremo anterior de la garganta hasta el extremo ante
rior del miembro vertical o montante STU del pie ST. El pie
ST lleva montados también los interruptores de mando y si -
milares para poner en accidén la miquina como se hari ver
con mayor detalle mis adelante.

Con el fin de dar acomodo a objetos de diversos dis-
metros y formas, se requiere gue la miquina 10 mida la ein-
ta R en tramos de una longitud gque va desde aproximadamente
10 centimetros hasta aproximadamente 23 centfmetros y cen =
tre sl tramo de cinta R en relacidn con sl objeto que se va
ya a atar. Con arreglo a las ensefianzas dsl presente inven-
to, el centraje se asegura moviendo o desplazando el caenjun

to entero de accionamiento de la cinta en la mitad de la lan
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gitud total del tramo de atadura, Yy regulando luegoc en el
tiempo el motor de transporte de la cinta de modo que sumi
nistre la otra mitad de la longitud deseada. A este Fin, el
conjunto de accionamiento de la cinta puede desplazarse a-
proximadamente an 6% cem, considerando gque la longitud total
del tramo de cinta medido esté entre 10 y 23 cm y que el
movimiento o desplazamiento total sea de la mitad de la di
ferencia entre las longitudes de tramo de atadura, del mas
pequefic al mds grande de los articulos que se vayan 2 atar.
La cinta R se hace avanzar disponiendo para elloc un motor
de accionamiento por separado gue puede controlarss por mg
dio de un relé de retardo infinitamentes ajustable para sin
cronizar o reqular en el tiempo el motor de accionamiento
de la cinta con objeto de medir y retirar la longitud pre-

cisa de cinta para compensar la diferencia aentrs el ajuste

de posicidn del conjunto de accionamiento de cinta y la can
tidad total de cinta requerida. A este propdsito, como se
apreciard mds adelante, los medios individuales de acciona
miento para transportar la cinta R estdn controlados por el
relé de retardo que se va a excitar durante el espacio de
tiempo adecuado y preciso en cooperacidn con un freno pre-
visto para el motor, de modo que éste pueda detenerse répi
damente con el fin de medir correctamente el transporte o
avance de cinta a la mdquina al valor adecuado para la ope
racidn de atar. Estos ajustes de la mdquina se tendrédn en
cuenta méds adelante.

A continuacidn se describird la mdquina 10, ilustra=-
da en la figura 2, considerada la miquina como ajustada pa-

ra atar objetos comprendidos dentro de una gama particular

de tamafios o de didmetros sin necesidad de ajustes. Por ejem
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plo, los objetos que estén aproximadamente a 6,4 mm de un
tamafio o didmetro cualquiera para el cual se haya ajustado
la mdquina pueden ser atados por la méquina 10 sin que haga
falta ajuste alguno adicional del conjunto de accionamien -
to de la cinta.

Con referencia ahora a la fig. 2, podrén apreciarse
los diversos puestos que constituyen la miquina de ater 10,
Los medios de accionamiento para la mdquina 10 comprenden
en este caso dos motores de accionamiento individuales que
tienen distintas funciones. El motor principal de acciona-
miento MDM estd montado en la parte postsrior izguierda de
la mdquina ilustrada en la fig. 2 y da fuerza motriz para
todas las operaciones excepto el transporte de la cinta,
que es funcidn del motor ROM de accionamiento de la cinta,
dispuesto en el lado contrario de la mdquina respecto al
motor MDM, o sea en el &dngulo superior derechao, segdn lo
ilustrado en la fig. 2. El motor principal MDM de acciona-
miento estd excitado o activado continuamente, de manera
que se halla en funciocnamiento o girando en todo momento.
Esto se prevé asi para que el motor MDM proporcione un ele
vado par de arranque para la operacidn de atar, que facili-
te las operaciones de corte de la cinta usando la inercia
del inducido del motor, empleando un embrague de conexidn
instantdnea de una sola reveolucidn, para hacer que la mi -
quina efectde un ciclo por medio de una sola revolucidn pa
ra cada operacidn completa de atar. También se ha descubier
to gue, con el motor MOM continuamente excitado o en marcha,
el aire caliente generado por el motor puede hacerse retro-
ceder hasta la maquina 10 para caléntar ésta cuando se uti-

lice, por ejemplo, en fébricas de hiela, y eliminar as{ la
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necesidad de calefaccidn por separado. La cinta R, medida

y sacada o transportada por el motor RDM de accionamiento
de la cinta, se hace avanzar a través del puesta RF de tran
porte de cinta dispuesto para recibir la cinta R desde el
carrete 5 y hacerla avanzar hacia el puesto F de formar la
cinta, dispuesto delante de la garganta T y junto al lado
derecho de ésta, como puede apreciarse del mejor modc por
un exdmen de la fig. 2. El puesto de formar la cinta fun -
ciona recibiendo la cinta R y dédndole forma en torno al ar
t{culo que se va a atar colocado en la garganta T y, mien-
tras se da forma a la cinta, transpertédndolo al puestu RT
de retorcer y atar la cinta, dispuesto en el lado contra -
rio de la garganta T, en el costado izguierdo, segln la fig
2, respecto del puesto de formar F. El conformador F de la
cinta se retrae luego a su posicidn normal mientras se es=-
t4 retorciendo la cinta. En este punto es de notar gue en
la extremidad interna de la garganta T va colocado en po -
sicidn un brazo MT de activacidn de motor, dispuesto en el
camino o trayectoria del artfculo que se va a atar, al ser
gste colocado en posicidn en la garganta por el operador de
la méquina, y es movible o desplazable en respuesta a la
aplicacidn del articulo, en el sentido de activar y hacer
funcionar un interruptor LS5-2 para poner en accidn y hacer
gue funcione ciclicamente el motor principal de accionamien
to MDM.

Considerando ahora con detalle el pusesto RF de trans-
porte de la cinta, se supondrd gue la cinta R se retira del
carrete S sin hacer referencia a la accidn del frenoc B, A
este fin, la cinta R se transporta desde el carrete S y es

tomada inmediatamente por un par de guias 20 y 21 de la cin

L
A




10

15

20

25

30

lojn nim. 16 1 80_36_

ta, que se extienden longitudinalmente, montadas una al la
do de otra, para sostener y gular la cinta entre sus super
ficies planas. La cinta R va guiada por la extremidad ex-
terior de la gufa 20 hasta el espacio o canal existente an
tre las gquias 20 y 21 a consecuencia del largo adicional
previsto para la guia 20. El transporte controlado de la
cinta R entre las guias 20 y 21 hace que ésta asome y sea
entregada entre los rodillos 22 y 23 de transporte de cin-
ta, dispuestos inmediatamente junto a la extremidad ce sa-
lida de las guias 20 y 21. El rodillo 23 de mando o acciona
miento es un rodilloc impulsor dentado o moleteado, accpla-
do para ser movido por el motor ROM de accionamiento de la
cinta y que hace avanzar la cinta R por friccidn a conse-
cuencia de su cooperacidn con el rodilleo loco auxiliar 22.
El rodillo loco 22 es también un rodillo dentado o moleteg

do y estd provisto de una garganta 22G como se ilustra en

la fig. 9, para dar acomodo al alambre saliente de refuser
zo 11 para la cinta R. Con la rotacidén controlada del ro-
dillo impulsor 23 se saca medida la cantidad precisa de cin
ta R, tomédndola del carrete S5, durante el intervalo de tiem
po preciso de funcionamiento del motor RDM. Camo se recong
cerd, cuando la cinta R incluye dos alambres 11 de refuerzo
puede quitarse el rodille auxiliar 22 y ponerse en su lu -
gar un rodillo auxiliar semejante 22, pero que tenga dos
gargantas 22G, para dar acomodo a los dos alambres o hilos
11 de refuerzo., El rodillo loco o auxiliar 22 pusde retirar
se de la miguina fécilmente, para su sustitucidn, a conse -
cuencia de haberse previsto el brazo de leva giratorio 28
que se extiende aguas arriba del fodillo 22 para hacer gi-

rar el brazo 26 gue lleva montado el rodillo 22 y dejarlo
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gue se aparte del rodillo impulsor 23 girando en sentido
dextrdgiro. A tal fin, el brazo 26 se halla eldsticamente
espaciado de la guia 20 de la cinta, por medioc de un mue -
11s 27 montado entre el brazo 26 y la gufa 20 y asegurado ef]
posicidn por la leva 28 montada en el lado opuesto del brazg
26 respecto del muelle 27, junto a la extremidad interna
del brazo 26, como se ilustra en la fig. 2. La leva 28 es-

t4 montada a rotacidn por medio de un pasador de giro o pi

vote 29 gue le permite girar a derechas (sentido dextrdgi-
ro), dejando gue el brazo 26 y el rodillo 22 giren hacia
fFuera con arreqlo al movimiento de la leva 28. A los fines
de agarre, la leva 28 estd provista de un par de pasadores
erectos 30 y 31 que permiten gue la leva 28 se pueda hacer
girar fécilmente con el fin de situar en posicidn el brazo
26 y el rodillo 23 en una y otra de sus dos extremidades.
La leva 28 adoptard una posicidn dispuesta aproximadaments
a 902 respecto a su posicidn normal, segdn lo indicado por
la silueta de trazo y punto, para dejar que el rodillo 22
s8 aparte dsl rodillo impulsor 23,

La cinta R, al hacerse avanzar entre los rodillos de
accionamiento 22 y 23, se lleva a un par de guias 24 y 25
de la cinta, para asegurar la cinta entre ambas de manersa

semejante a la de las guias 20 y 21 dispuestas en la extrg
midad de sntrada de cinta de los rodillos 22 y 23. Cerca de
la extremidad de salida de cinta de las guias 24 y 25 hay
montada una cuchilla 26 de corte de cinta, para seccionar
la cinta en ese punto, separdndola de su tramo continuc. La
cuchilla 26 estd montada con movimisnto de vaivén y contro
lada por el brazo activador 27 que se halla gobernado para

moverse de igual manera en vaivén. La cuchilla 26 estd so-
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portada a deslizamiento, para su movimiento de vaivén, por
el bloque de cojinete 28, y estd dispuesta frente a la su-
fridera 29, hasta la cual llega en su posicidn extrema iz-
quierda ilustrada en la fig. 2. La cuchilla 26 estd acopla
da al brazo de mando 27 por medio de una biela de conexidn
30 asegurada a la extremidad derecha de la cuchilla 26 vy
asequrada también al brazo 27, para asi acoplar rigidemente
la cuchilla 26 al brazo 27. El brazo 27 estd contreoladn por
la leva 31 mediante la provisidn de los brazos 70, 71 y 72
fijados entre ambos, De esta manera la cuchilla 26 se mue-
ve al mismo tiempo gque el brazo de mando 27, que estd con-
trolade y activado por la leva de mando 31, coma se aprecia
rd de modo evidente mis adelants.

A medida que se transporta la cinta R desde los ro -

dillos de accionamiento 22 y 23, recorriendo las guias 24

Y 25, se hace avanzar hasta un puesto de formar o conforma
dor F. El pussto de formar F ilustrado en las figs. 2 y 3

estd representado con unas tijeras 32 de conformar la cin-
ta, estando éstas en su posicidn de "partida" o plenamente

retraidas., Las tijeras 32 comprenden un brazo derecho de

tijera 32R y un brazo izquierdo de tijera 32L, representa-
dos del mejor modo en la figura 3, Los dos brazos de tije=
ra 32R y 32L estdn acoplados entre si por medio de un pasa
dor 33 que acopla los dos brazos permitidéndoles el movimien
to hacia fuera y hacia dentro y linealmente desde su posi =
cidén de completamente retrafdos hasta al puesto de atar RT,
y regreso a su posicidn de completamente retrafdos, como se
desprende del exdamen de las figs. 4 y 5. Las prolongaciones
de la derecha para los brazos 32R & 32L estén imperativamen

te controladas, como resultade de hallarse acopladas a la
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placa de leva 34, gue tiene un par de ranuras de leva 34R

y 34L para controlar los movimientos de los respectivos bra
zos de tijera 32R y 32L de las tijeras 32. Los brazos 32R

y 32L estdn acoplados cada uno a las ranuras individuales
34R y 34L por medio de unos pasadores de acoplamiento asg
gurados a las extremidades de la derecha de los brazos y
destinados a moverse resbalando en las ranuras de leve 34R
y 34L., Estos pasadores de acoplamiento estdn designadns e
identificados como pasadores 32RP y 32LP para los respecti
vos brazos 34R y 34L. De igual manera, el pasador de aco -
plamiento 33 para asegurar y acoplar los dos brazos de ti-
jera los acopla también a la ranura individual 34C de la
lsva de mando 34, que controla el recorrido lineal de las
tijeras 32 hasta el puesto de atar y su retornoc a la posi=-
cidn de partida, a consecuencia de la accidn de resbalamien
to del pasador 33 a lo largo de slla bajo la solicitacidn
de las piezas de articulacidén o enlace asociadas, contro -
ladas desde la leva de mando 31 bisica. A este fin, las ti
jeras 32 son activadas por una palanca acodada 35, acopla=-
da a las tijeras 32 en el brazo 32L por medio de una biela
de estribo 36 para responder a los movimientos comunicados
a la palanca acodada 35 en la leva de mando 31,

Los extremos anteriores o delanteros, o sea los ex -
tremos de la izquierda (en la fig. 3), de cada uno de los
brazos de tijera 32R y 32L estdn provistos de unos conduc-
tos receptores de cinta (34RC y 32LC) para recibir con hol
gura la cinta R a medida gque ésta viene transportada desde
los rodillos 22 y 23, por las guias 24 y 25, El conducto
32LC estd montado en el brazo de tijera 32L izquierdo, trang

portado por éste en la condicidn de fijo. El conducto 32RC
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montado y transportado por el brazo de tijera 32R derecho
estérdispUESto en alineacidn con el conducto 32LC y las --
guias 24 y 25. E1 conducto 32RC es desmontable y se nace

lo méds largo posible para mantener al mfinimo la longitud

no guiada de cinta gue se extiende entre las guias de cin
ta 24 y 25 y el conducte 32RC, debido a la gran posibili-
dad de que la cinta R se combe 0 adquiera "vicio" de for-
ma a consecuencia de estar almacenada en el carrets S, La
longitud del conducto 32RC viene regulada ademds por la inag
nitud ::de la holgura requsrida para el conducto 32RC cuan-
do se abren las tijeras 32, con el fin de impedir que el
conducto se enganchs y venga limitado por el mecanismo de
corte que incluye el extremo biselado de la gufa 24 (véase
la fig. 2).

El perfil de las ranuras de gufa 34R y 34L se ha ele
gida para gue no sélo gobierne imperativamente la accidn de
apertura y de cierre de los brazos de tijera 32R y 32U, si
no también para asegurar la holgura apropiada de separacidn
entre las tijeras 32 y el articulo que se va a atar, situa-
do en posicidn en la garganta T, y para asequrar la coloca=-
cidn imperativa de los extremos de la cinta R en relacidn
con el puesto RT de retorcer en el momento en que el gancho
retorcedor empieza a dar vueltas. Este importante rasgo ca-
racteristico asegura un funcionamiento fiable de la miquina
de atar 10, especialmente con artfculos de los didmetros ma
yores gue puedan ser atados con la mdquina. £l recorrido 1i
neal de las tijeras 32 viene gobernado o mandade por la ra-
nura lineal 34C para la placa de leva 34, 8n la gque se mug-
ve el pasador 33. Los perfiles elegidos para las ranuras de

Leva 34R y 34L asequran tambidn un exacto posicionamiento de
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las tijeras 32 en la posicidén de completaments retraidas,
o posicidn de "partida", ademis de la eleccidn del perfil
para la leva ds mando 3l. La posicidn de detencidn lineal
de las tijeras 32 en la posicidn inicial o de "partida"
viene determinada por un fiador en la leva 31, que asagy
ra la alinsacidn exacta con el conducto 32RC aguas abajo
de las gufas 24 y 25, La extremidad derecha de las ranu -
ras de leva 34R y 34L estd también perfilada de modo que,
al apartarse o salir las tijeras 32 de su posicidn de "par
tida", se moverdn linealmente a la izquierda un csntimetro
aproximadamente sin producirse accidn alguna de apertura
respecto a los brazos 32R y 32L, de modo que el conducto
de gufa 32RC se apartard del mecanismo de corte como més

arriba se ha hecho notar.

Para tener la sequridad de que de la cinta R se atrae
uniformemente desde ambos conductos 32RC y 32LC en el pues
to de retorcer RT, se prevé ademds un mecanismo retenedor
de la cinta, montado encima de las tijeras 32 en coopera =-

cién con éstas. A tal fin, el pasador o pivote de giro 33

usado como punto de apoyo de giro (fulcro) para los bra -
zos de tijera 32RC y 32LC funciona también con un brazo de
elevacidn 37 de retenedor que va asegurado a la placa 38
situada encima de las tijeras 32 y que a su vez estd ase-
gurada al bastidor de la médquina 10 (véase la fig. 2). El
brazo elevador 37 se halla aseguradoc a la placa 38 por me
dio de una placa de retencidn 39 fijada a la placa 38, en
un lugar intermedio entre los extremos del brazo slevador
37. El brazo elevador 37 estd montado a rotacidn en la pla
ca 39 por medio del pasador de giro o pivote 40, de modo

que le permite girar en torno a ese punto (véase la fig. 11)
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El extremo derecho del brazo elevador 37 lleva mantado un pg
sador de rpdillo 37P gue se aplica a la placa 38, Este mis=
mo extremo del brazo 37 se aplica al extremo superior del
pasader de apoyo de giro 33 pafa las tijeras 32, cuyo pesa-
dor 33 que estd destinado a trasladarse a lo largo de lea su
perficie inferior del brazo elevador 37. Esta superficie in
ferior del brazo 37 se define como superficie de accidn de
leva para el pasador 33 a medida que é&ste resbala o se des-
liza a 1o largo de aquélla para controlar los movimientos
verticales del brazo elevador 37 al resbalar el pasadar 23 g
lo largo de la ranura 34C de la placa de leva 34. A tal fin,
ia extremidad derecha del brazo elevador 37 es de configura
cidn plana y permite mantener el brazo 37 en su posicidn
normal de retencidn de cinta hasta que toma contacto con la
superficie 37C de accidn de leva, gue hace que el brazo 37
gire hacia arriba en respuesta a sllo y continde girando
progresivamente hacia arriba en una mayor extensidn, a medi
da que el pasador 33 efectda su recorrido hasta mis alld de

la superficie 37C y a lo largo de la superficie inclinada

371 de accidn de leva, como puede apreciarse del mejor modo
mediante un examen de la fig. l1. Esta accidn es causa de
que el brazo elevador 37 se mueva saliendoc ds la trayectorig
de la cinta R mientras las tijeras 32 siguen moviédndose ha-
cia el puesto de atar RT, llevando consigo la cinta R. El ex
tremo exterior del brazo elevador 37 lleva el hrazo 41, de
forma de U invertida, de retener y formar la cinta (véase
la fig. 12). La funcidn del brazo 41 de retener y formar la
cinta consiste en tomar contacto de aplicacidn con la parte
central de la cinta R que se extiende entre los conductos

32RC y 32LC y frenar o limitar momentdneamente sU —ee—=
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movimiento y deformar o producir una coca o retorcimien -
to en la cinta R durante el recorrido continuo de la cin-
ta R hasta el puesto de atar RT. Esta operacidn de defor-
mar da la seguridad de que la cinta R sals de las tijeras
uniformemente por traccidn, sn el puesto de atar RT. La
retencidén de la cinta R tiene lugar durante el avance i-
nicial de las tijeras 32 hacia el puesto de atar RT du =
rante el intervalo anterior a que los brazos de tijera
32R y 32L empiecen a abrirse, ya gque estdn directamerte

en la trayectoria de la cinta R a medida que las tiimras

s@ mueven a la lzquierda linealmente. La continuacidn del
movimiento de las tijeras 32 hace que los brazos 32F y
32 empiecen a abrirse cuando la cinta R se aplica a4 le
horquilla 41 y permanezcan en la trayectoria de la cin -
ta hasta que los brazos 32R y 32L estdn completamente ==
abiertos. El perfil para las ranuras de leva 34R y 34L,
respecto al movimiento lineal de las tijeras 32 a la iz-
quierda, es tal gque, cuando la cinta R se aplica a la hor
quilla 41, los brazos de tijera 32R y 32L empiezan a a-
brirse, dejando libre o apartdndose del artfculo situado
en la garganta T junto al puesto RT de atar la cinta. La
horgquilla 41 permanece en la trayectoria de la cinta R
hasta que las tijeras 32 se abren en la posicidn extre-
ma, momento en el cual el pasador 33 ha tomado contacto
cooperativo con las superficies de leva del brazo eleva-
dor 37, levantando rdpidamente la horquilla 41 vy apartég
dola de la cinta R, El instante preciso en gue se produ-
ce esta accidn de elevacidn en el recorrido de la cinta R
se ilustra en la fig. 4, en la cual se ilustra ademis la

deformacidn resultante en la cinta, en torno a su parte
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central. El recorrido lineal continuo de las tijeras 32
hasta el puesto de atar RT hard que los hrazos 32R y 32L
empiecen a cerrarse, y la cinta a conformarse o tomar for
ma en torno al articulo que se va atar, La cinta R confor
mada se entrega junto al elementoc retorcedor 45,Ven gl --
puesto de atar RT, y permite desprender del mismo la cin
ta R a medida que el retorcedor 45 se hace girar para a-
tar por torsidn el articulo centrado en esa posicidn. Las
tijeras 32 se retraen, al separarse o desprenderse age las
mismas la cinta R.

Con referencia ahora a las figs. 2 y 13, se exami-
nard el puesto RT de retorcer la cinta. El puesto RT de
retorcer la cinta comprende fundamentalmente un gancho Te
torcedor 45, de atadura de torsidn, montado en un eje o
drbol giratorio 46. El extremo del eje 46 opuesto al gan
cho retorcedor 45 lleva montado un pifidn o rueda de cade
na 47 gque estd acoplado a una cadena 48 movida desde el mg
tor MOM, para hacer girar el gancho retorcedor 45. El gan
cho retorcedor 45 va montado sobre una cavidad 49 practi=-
cada en el bastidor de la mdquina para dejarlo girar li-
bremente, como se desprende del exdmen de la fig. 2. La
posicidn normal inactiva del gancho retorcedor 45 es la
que se ilustra en la fig. 13, El gancho retorcedor 45 in-
cluye los brazos usuales de retorcer 45a, dispuestos en
oposicidn, para recibir los extremos libres de la cinta R
cuando estdn en la posicidn inactiva y captar los extre =
mos de la cinta con los brazos 45a después de hacerse gi
rar el gancho retorcedor 45, A este fin, en la posicidn
inactiva del gancho retorcedor 45; las aberturas defini-

das por los brazos 45a para el gancho retorcedor 45 que-
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dan dispuestas de modo que abren en sentidos contrarios vy
captan los extremos de la cinta que le son presentados por
las tijeras de formar 32 (véanse las figs. 5 y 13). Es de
notar ahora gque, con la rotacidn a izguierdas (sentido le
végiro) del gancho retorcedor 45, las aberturas de los bra
zos 45a del gancho 45 recogerdn o captardn y sujetardn los
extremos libres de la cinta de atar R y retorcerdn la cin
ta sobre si misma al girar continuamente el gancho 45; El
gancho 45 puede facilmente ajustarse para dar 2% vueltlas
de torsidn a la cinta de atar R, o un ndmero cualquiara -
conveniente de vueltas de torsidn, de acuerdo con ls apli
cacién de atadura particular, debido a la provisidn de u-
na transmisidn de cadena para el mismo,

£l extremo opuesto de la cadena 48 va montado en un
mufidn o eje corto 50 asegurado al bastidor de la mdquina
propiamente dicha., E1 mufdn 50 lleva montado un pifidn de
engranaje 51 que es movido por el segmento dentado 52, des
tinado a mover o accionar el pifidn 51 en toda una porcidn
prefijada del ciclo de trabajo y, de ese modo, a hacer gi
rar el retorcedor 49, El segmento dentado 52 estd montado
en el mismo eje que la leva de mando 31 y va movido por el
motor de accionamiento principal MDM.

En el puesto RT de retorcer la cinta estd también -
dispuesto el interruptor LS-2 de activacidn de motor, que
pone en accidn el motor de accionamiento MDM en respues -
ta al funciocnamiento del brazo activador MT dispuesto en
la garganta T de la mdguina de atar 10. El brazo activa =-
dor MT tiene su extremidad dispuesta de modo que se extien
de entrando en el extremo interior izgquierdo de la gar --

ganta y se extiende por debajo del bastidor de la miqui -
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na para mover a rotacidn el brazo 53 de accionamiento de
interruptor poniéndolo en contacto cooperative de aplica-
cién con el brazo de accionamiento del interruptor LS-2,
Cuando el articulc gue se vaya a atar esté situado en la
garganta T, tomard contacto de aplicacidn con el brazo ac
tivador MT y haré que el brazo 53 gire a izquierdas y ha-
ga funcionar el interruptor LS5-2, llevdndolo 2 la condi =
cidén eléctrica de cerrado y manteniéndolo en esta condi -
cidn mientras el articulo mantenga al brazo activador MT
fuera de la garganta propiamente dicha. La liberacidn del
braze MT por parte del articulo hard que el interruptor
LS=2 vuelva a su condicidén normal de circuito abierto.
Los medios de accionamiento para la miquina de etar
lﬁ comprenden dos motores eléctricos que tienen funciones
diferentes. Todas las operaciones de la mdquina son acti
vadas por el motor principal de accionamiento MDM, menos
una, y esta funcidn es la activada por el motor ROM de
accionamiento de la cinta. El motor RDM transporta la cip
ta R desde el carrete § hasta meterla en la miquina pro -
piamente dicha. El motor de accionamiento principal MDM
incluye un embrague de una sola revoluciénm, gue puede ser
un embrague de resorte. El1 motor MDM de accionamiento y
el embraque de resorte asociado son de una forma de cons-
truccidn usual, disponibles en el mercado, y se utilizan
para proporcionar una revolucidn correspondiente a un sg
lo ciclo de trabajo para la méquina de atar 10. El motor
de acciaonamiento principal MDM se mantiene excitado o ag
tivado en todo momento, mientras la miquina recibe ener -
gfa eléctrica, y el embrague de una sola revolucidn se

activa en respuesta al funcicnamiento del brazo active -
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dor MT, que pone en accidén al interruptor LS5-2 e inicia
el ciclo de atar. El 4rbol de salida del motor de acciona
miento principal MDM estd imperativamente acoplado, por
medio de una cadena 55, a un &rbol o eje 56 que llsva mon
tados la leva de mando 31 y el segmento dentado 52. Le pg
sicidn normal o desactivada de la leva de mando 31 y del
segmento dentado 52 es la que se ilustra en la fig. Z. La
leva de mando 31 y el segmento dentado 52 giran simultéd-
neamente con el sje 56 durante los intervalos de tiempo
en que estd activado el embrague de una sola revolucidn,
Las operaciones activadas por el motor de accicna-
miento principal MDM estén gobernadas por la leva de map
do 31, que tiens un perfil prefijado para iniciar las di=-
versas operaciones de la maquina de atar 10 en una secuen
cia particular. A este fin, la leva de mando 31 lleva mon
tada una biela o varilla de conexidn 57, asegurada junto
a la porcién de perfil alto de la leva 31, o sea la por-
cidn 31HP, La varilla de conexidn 57 tiene su extremo o-
puesto asegurado a una biela 58 gue estd conectada por ar
ticulacidn al bastidor de la miquina 10 y se halla desti-
nada a girar en torno al miembro de giro o pivote 59 asg
gurado al bastidor de la miquina. La biela 58 estd asegu-
rada a la palanca acodada 35, para acoplar y controlar
los movimientos de la misma y, por tanto, de las tijeras
32, La palanca acodada 35 estd asegurada de manera ajusta
ble a la biela 58, mediante la provisidn del sujetador 60
asaqgurado en la ranura alargada 61 prevista para la biela
58, La palanca acodada 35 puede llevar un elemento 62 de
forma de U montado en la extremidad interior de aquélla,

junto a la biela 58, y asegurada a la misma para poner en
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accidn los interruptores LS-3 y LS-1 dispuestos uno enci=-
ma de otro y dotados de unos brazos de accionamiento LSA
que se extienden a partir de los mismos. £1 interruptor
LS~1l tiene dos brazos de accionamiento, en tanto gue gl
interruptor LS5-3 tiene un solo brazo de accionamiento,
identificado en la fig. 2 como brazo LSA. Los movimientos
de la biela 58 y de la palanca acodada 35 en respuesta a
los movimientos de la varilla de conexidn 57 tienen por
efecto poner en accidn o movimiento los brazos activzdo-
res de los interruptores LS-3 y LS-2 en la secuencia aprg
piada, en sl tiempo, del ciclo de trabajo de la miquina,
como se explicard con detalle mis adelante.

Con referencia a la fig, 7, se observard que €l mo-
tor de accionamiento de cinta RDM, obtenible en el merca-
do, estd acoplado por medio de una cadena 65 a un eje de
accionamiento 66 que lleva montadoc el raodillo 23 de im -
pulsidn de la cinta, de manera que éste se mueve simultd
neamente con el eje 66. E1l motor RDM estd provisto de un
freno de una forma de construccidn disponible comercial -
mente, de modo que puede parar rdpidamente el eje del mo-
tor y, de ese modo, medir con precisidn la cinta R saca-
da de los carretes., Como se apreciard de modo evidente en
lo que sigue, la medicidn de la cinta R estd tambidn con-
trolada con precisidn mediante el uso de un regulador eleg
trénico de tiempo (temporizador) empleado para regular en
el tiempo el periodo de activacidn del motor RDM dse accig
namiento de la cinta,

Con referencia ahora a la fig. 10, se examinari la
disposicidn del carrete S de almaéenaje de cinta y del a-

parato de frenar B utilizado para el mismo. Como podrén a
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preciar las personas versadas en la materia, hacen falta
algunos medios especificos para impedir gue se salga sl
material de atar R del carrete S durante los intervalos
de tiempo en que la maquina de atar 10 no esté en funcig
namiento, y/o durante los intervalos de tiempo en quz no
se esté retirando la cinta R del carrete S. A este Tin,
@s importante tensr algln aparato de frenar asociado al
carrete 5, para impedir que la cinta se salga o desenro-
lle durante estos intervalos de tiempo, lo que puede ha
cer inoperante la mdguina de atar hasta que el material
de atar pueda ser atirantado de nuevo en el carrete S pa
ra un funcionamiento apropiado.

El aparato de frenar B ilustrado en la fig. 10 es
de una forma de construccidn usual y va montado en el mis

mo brazo de montura 70 que lleva montado el eje 71 sobrs

el cual estd montado el carrete S. A este propdsito, el
brazo 70 lleva asegurado, en su extremidad libre, un eje
de montura 71B al que va asegurado el brazoc de soporte o
ménsula 72 erquido, en cuyo extremo libre se halla monta-

do a rotacidn un rodillo auxiliar (o polea) 73. El rodillo

auxiliar 73 recibe del carrete S el extremo libre de la
cinta R, y la cinta se arrolla en torno al rodillo auxi-
liar 73 y se extiende a partir de éste entrando en la md
guina propiamente dicha, como se desprende de un exdmen
de la fig. 2. El eje 71B lleva asegurado, junto a su ex -
tremo libre, el brazo de ménsula 72 erguida. En un punto
intermedio entre la ménsula erguida 72 y el extremo del
eje 71B, se prevé un muelle de torsidn 74 montado en el

eje 71B, El muslle de torsidn 74 estd montado entre dos

collares 75 y 76, entre los cuales se asegura con apristo
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el muelle 74, Uno de los extremos libres del muelle 74, o
sea el extremo 74E, estd asegurado a rotacidn como conse-
cuencia de su aplicacién a un eje 77 asegurado al brazo ~
70 por fuera de la posicidn del eje 71 en el mismo. El ex
tremo libre opuesto del muelle 74 va igualmente asegurado
a la ménsula de montura 72 (no ilustrada en el dibujo). La
ménsula de montura 72 incluye un miembro de freno 72B que
se extiende longitudinalmente y gque consta de una pleca
plana asegurada a la ménsula 72 y que se aplica a las ta-
pas 0 pestafias de los carrstes para impedir la rotacidn de
éstos. Como se reconocerd, al producirse la demanda de cin
ta R en la miquina 10 propiamente dicha, la tensidn grodu-
cida sobre la cinta en el brazo de ménsula 72 hard aqua =l
brazo 72 y el rodillo 73 se muevan hacia la miquina, o sea
hacia delante, con el fin de liberar el elemento de freno
72B aparténdolo de las pestafias del carrete S y, de ese -
modo, permitir gue la cinta R se desenrolle o salga del -
carrete § hasta que la demandz de cinta se satisface median
te la liberacidn o anulacidn de la tensidn mecanica aplica
da en la cinta R. En este momento, el brazo de ménsula 72
volverd a su posicidn normal, aplicédndose la placa de fre
no 728 a las pestafias o tapas del carrete para impedir que
éste siga girando.

Con referencia ahora a la fig. 14, se examinard el -
esquema de circuitos eléctricos para controlar el motor -
principal de accionamiento MDM y el motor RDM de acciona-
miento de la cinta. Los motores van conectados a una fuen
te de suministre de corriente alterna, gue puede ser una -
fuente de alimentacidn de 110 Voléios. £l circuito puede -

estar también convertido para funcionar a 220 veltios y 50
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Hz, para uso en otros paises. Los dos motores de acciona-
miento son activados manualmente por un par de interrupto
res de balancin o biestables, ilustrados como interrupto-

res SW=1 y SW=2. Cada uno de estos interruptores estéd re-

presentadc en su posicidn normal de "desconectado", o de
circuito abierto, posicidn en la gue se mantiene abierto
el circuito eléctrico que va a los dos motores MDM y RDM.
El interruptor SW-l estd conectado directamente en sefia
con el motor de acciocnamiento principal MDM, a la fuente
de alimentacidn de corriente alterna, como se ilustra en
la figura 14. E1 interruptor SW-2, que se representa de-
bajo del SW-1, va conectado, por medio del elemento tempg
rizador electrdnico designado con TR-1 y de un interrup -
tor L§~1, al motor ROM de accionamiento de la cinta, yen-
do al lado opuesto de la fuente de alimentacidn de corrien
ts alterna, representado como el lado puesto a masa., Por
consiguiente, al ponerse en accidn ambos interruptores
SY=1 y SW=-2, se activan los dos motores. El motor RDM de
accionamiento de la cinta no recibird energia en este mo-
mento, ya gue se presenta una condicidn de circuito abier-
to por mantenerse el interruptor LS-1 en su condicidn de
circuito normalmente abierto. El motor de accionamiento
principal MOM recibird energfa una vez cerrado el interrup
tor SuW-1, y se mantendrd activado en todo momento sn que
este interruptor se encuentre cerrado. Como se recordari,
el motor de accionamiento principal MDM utiliza un embra-
gue de una sola revolucidn para activar las operaciones se
cuenciales de la miquina. El embrague se aplica o conecta
instantdneaments al ser pulsado por su soclenoide de con -

trol, solenoide que estd designado con el simbolo SOL en
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la fig. 14 y va conectado a la fuente de alimentacidn, en
serie con el interruptor LS5-2, y los contactos de relé -
CR-1 normalmente cerrados, con el terminal de activacidn

("ON") del interruptor SW~-l. Con los interruptores de ali
mentacidn activados, pues, es ésta la condicidn normal del

circuito para controlar los motores de accicnamiento.

Con el motor de accionamiento principal MDM activa-
do en todo momento, se aplicard instantdneamente el enbra-
gue de una sola revolucidn para hacer que la maquina 10

efectlie una sola revolucidn, una vez activado. Al pruducir

se la accidn de activacidn, la miquina efectda un cicle de

funcionamiento completo en respuesta a la activacidn del
interruptor LS-2, provocada por la presencia de un arti-
culo gue se va a atar en la garganta T. En ese momento, el
solenoide SOL se activa momentdneamente con un impulso de
duracidén suficiente para enganchar el embrague y activar
la midquina 10, haciendo que ésta recorra sus operaciones
secuenciales. El interruptor LS-2 se activa en respuesta

a la colocacidn de un articulo en la garganta T de la mé-
quina y su aplicacidn al brazo activador MT, para hacer
que se cierre el interruptor L5-2. F1 interruptor L5-2 se
mantendrd en su condicién de circuito cerrado mientras el
art{culo esté situado en la extremidad interna de la gar-
ganta T. El embrague, pulsado una sola vez por el solenoi
de SOL, hard gue la mdquina 10 emprenda una revolucidn com
pleta. A medida que la miquina 10 recorra sus diversos ci-
clos de funcionamiento controladas por la leva 31, en el
instante apropiado, se moveri la palanca acodada 35 hacien
do que el elemento activador 62 pénga en accidn los brazaos

operativos LSA para los interruptores L5-1 y LS-3. Esto ha




10

15

20

25

30

11ojn nam, 33 ==

rd que el contacto CR-1 normalmente cerrado del relé CR1
se abra y desexcite el solenoide S0L y clerre correspon =
dientemente el contacto CR-1 normalmente abierto que estd
dispuesto en serie con el relé CRl. Al cerrarse el contac
to CR-1 normalmente abierto, el relé CRL se mantend:s4 en
la condicidn de circuito cerrado cuando estd cerrado el
interruptor LS-2.

En este mismo momento, el elemento 62 habri cerQado
el par de contactos para el interruptor LS-1, de modo que
el temporizador TR-l1 se activard y cerrard los contacios
1l y 3 para que el temporizador TR-l1, de ese modo, activs
el motor RDM de accionamiento de la cinta. El cierre del
interruptor L§-3 (con el LS-1) aseguraréd la excitacidn --
del reld CRl y mantendrd al solenoide SOL fuera de circui
to, hasta que se termine un cicle individual de la maqui-
na. De igual modo, el relé CR1l serd excitado por el cierre
de los contactos 9 y 10 del relé TR-1l, dispuestos en tor-
no al interruptor L5-2 a este fin. Es ésta una caracte-
ristica de seguridad gque se ha introducido en el circui-
to, disponiendo los contactos 9 y 11 de manera gue esta-
blezca un trayecto de circuito en torno al interruptor --
L5~2, con el fin de mantener en funcionamiento el relé --
CR1. Después de gue el relé TR-1 haya marcado su tiempo
para el intervaloc de temporizacidn preselsccionado, en reg
lacidn con la cantidad de cinta que se va a medir, el mo-
tor RDM de accionamiento de la cinta se desactivard. Con
gl fin de asequrar la ripida detencidn del motor RDM, pa-
ra gque la cantidad de cinta R medida sea cuidadosaments
controlada, se incluye con el motor RDM un freno que le

haga pararse con gran rapidez. El tiempo de activacidn del
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motor RDM puede reqularse mediante ajuste del temporiza =
dor TR-1.

Con referencia ahora a la fig. 2 en particular, se
examinardn las caracter{sticas ajustables de la miquina de
atar 10. La mdquina 10 puede ajustarse con gran rapidez pa
ra regular la cantidad de cinta R gue sale medida de la
misma, en relacidén con los tamafios o didmetros de losrag
ticulos que se vayan a atar. Ademis, la miquina de atar
10 estd provista de medios ajustables para un articuln que
se vaya a centrar en el retorcedor 45, con gl fin de ase-
gurar que la cinta R quede centrada en torno al cuello ce
Qna bolsa, por ejemplo, y los extremos de la cinta ssan
adecuadamente recibidos por el gancho retorcedor 45. La
medicidn de la cinta R viene cantrolada por dos medios di
ferentes. La longitud total de la cinta R para atar apro-
piadaments un saco o bolsa de un didmetro particular, por
ejemplo, es conocida en general., La mitad de la longitud
de atadura puede medirse ajustando para ello 1la pesicidn
del conjunto entero de accionamiento de la cinta, vinien-
do la otra mitad proporcionada por el ajuste del tempori-
zador TR-l, para regular el intervalo de tiempo en gue el
motor RDM estd activado y, de ese modo, el avance de la
cinta R. El conjunto de accionamiento de la cinta va maon-
tado, con este propésito, sobre una placa mdvil AP que lle
va montados el motor RDM de accionamisnto de 1la cinta, las
guias de cinta 20 y 21, los rodillos 22 y 23 de acciona -
miento de la cinta, las gufas 24 y 25 y la cuchilla 26, de
manera que la transmisidn entera de avance de la cinta pug
de moverse hacia y desde el puest; F de coanformacidn de la

cinta con arreglo a la cantidad de cinta requerida que se
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vaya a medir para el didmetro particular del articulo que
se guiere atar. La mitad de la longitud de la cinta R, a
medir mediante el ajuste de la placa AP, se mide a partir
de la cara o superficie de la extremidad de salida de qig
ta de las gufas 24 y 25, hasta el eje geométrico longitu-
dinal del gancho retorcedor 45, o el sje 46. A este fin, la
méquina puede calibrarse a lo largo de la placa AP en rela

cién con los diversos didmetros de los articulos que s2 va

yan a atar, El operador de la miquina puede, entonces, ajus
tar rdpidamente la posicidn de la placa AP. El ajuste de

la placa AP se realiza por medio de la ranura de ajuste

APS ilustrada en la esquina superior izguierda de la pla-
ca AP en la fig. 2, ranura que se extiende longitudiral -
mente en la placa. La posicidn seleccionada para la placa
AP se fija asegurandc para ello el tornillo de ajuste AS al
bastidor de la midquina, a través de la ranura o hendidura
APS. El operador sdlo tiene qus aflojar el tornillo ajus-
table AS, mover la placa AP en sl sentido apropiado, de a=
cuerdo con la cantidad deseada de cinta gqus se va a medir

y asegurar luego el tornillo AS para mantener la placa --
APS en la posicidn elegida.

De igual modo, el temporizador TR-1 puede ajustarse
fdcilmente por medio de un brazo mévil o similar, gue pue-
de estar calibrado para la misma gama de didmetros de cue-
llo de bolsa gue la escala de la placa AP, y gue controla-
rd la longitud restante de la cinta R a sacar medida, por
medio del motor de acciomamiento RDM.

El articulo que se vaya a atar debe tambidn centrar-
se en la garganta T, respecto al centro del retorcedor 45,

con el fin de hacer que el tramo o largo de cinta R queds
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centrado en torno al cuello de la bolsa. A este propdsito,
la extremidad interna de la garganta T lleva asegurada, de
modo movible, una placa de centraje TC para detener y si =
tuar en posicidn el articulo que se vaya a atar, en el pueg
to de atar. La placa de centraje TC puede moverse hacia vy
desde el eje geométrico del &rbol de retorcer 46 y la ra-
nura lineal 34C para la placa de leva 34, La placa TC se
mueve con el fin des situarla a una distancia de la mitad
del didmetro de un cuelloc de bolsa, por ejemplo, a pathir
del eje geométrico del retorcedor 45. La posicidn de lea
placa TC se asegqura por medio de un sujetador desmontable
CF que fija la placa en una posicidn seleccionada y nue =~
de aflojarse para permitir el desplazamiento de la posi -
cidn de la placa en el sentido deseado, con fines ds cen-
traje.

Teniendo en cuenta la estructura gue antecede, pue-
de describirse ahora el funcionamiento completo de la ma-
quina de atar 10. Se supondrd que la mdquina 10 ha sido
ajustada para atar un articule de un determinado didmetro
particular y no se requiere ajuste alguno para medir la
longitud apropiada de la cinta R ni para centrar el articg
lo en el puesto de atar.

La operacidn de atar se inicia cerrando los interrup
tores SW-l y SW-2, con el fin de activar los motores RDM vy
MDM. Esto dard energia al motor de accionamiento principal
MDM y lo mantendrd activado a consecuencia del cierre del
interruptor SW-l. A continuacidn puede colocarse el arti-
culo gque se vaya a atar en la garganta T de la méquina 10,
el cual entonces se aplicard al bfazo activador MT de mao-

tor, que se apartard de la trayectoria del articulo que se
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va a atar y, con ello, se activard el brazo de accionamien
to 53 del interruptor LS-2, cerrdndose éste. El cierre del
interruptor LS-2 de bolsas enviard un impulso momentdneo

al solenoide S0L, activandose el embrague de una sola re-
volucidn asociado al motor de accionamiento principal MDM,
Con esta accidn, la miquina de atar 10 emprenderd la accidn

de complatar una revolucidn individual, sjecutando sus opg

raciones en sucesidn. Se supondrd que la cinta R ha sido
previamente transportada o introducida en la méquina y sa
cada por el extremo de salida de cinta de las gufas 24 y
25 uniformemente con la cuchilla de corte 26. Al activar=-
se el interruptor L5-2, la leva de mando 31 empezard a gi
rar a izquierdas en respuesta a la activacidn del embra -
gue de una sola revolucidn.

Durante los primeros 152 de la rotacidn de la leva
de mando 31, el cojinete de bolas 70BB gue va montado en
el extremo libre de la palanca acodada 70, junto al fiador
310 de la leva de mando 31, se verd obligado a salir o apar
tarse del fiador 31D, Una vez obligado el cojinete de bo =
las 7088 a salir del fiador 310, recorrerd la parte "al -
ta" o saliente 31HP de la leva 31 y activard la cuchilla
26, La cuchilla 26 se activa merced al movimiento transmi
tido por medioc de la serie de brazos asegurados o articu -
lados, proporcionada por la palanca acodada 70, los bra =-
zos 27, 30, 71 y 72, que obligan a la cuchilla 26 a despla
zarse a la izquierda, segln se ilustra en la fig. 2. Al mo
verse hacia la izquierda, la cuchilla 26 seccionard la cip
ta R separéndola de la parte restante de la cinta, que se
extiende aguas arriba hasta el carrete S. En este momento,

como se reconocera, la cinta R se extenderd entrando en los
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conductos 32RC y 32LC para las tijeras de formar 32, Al ~-
continuar girando la leva de mando 31, la varilla de co -
nexidn 57 (que venfa estando en el punto muerto inferior)
empieza a tirar de la palanca acodada 35, gue estd conee =
tada a las tijeras 32 por medio de la biela de estribao 36.
La palanca acodada 35 puede producir una ligera multiplica
cidn de la carrera de la varilla de conexidn 57. En res -
puesta al movimiento de la palanca acodada 35, las tije ;
ras 32 avanzardn entonces en linea recta hacia el artfcu-
lo que se vaya a atar en la garganta T. Los movimientes de
las tijeras 32 vienen controlados por la placa de leva 34,
durante el avance de las tijeras 32 hacia el articulo que
se va a atar. Durante el movimiento inicial de las tije -
ras 32, la cinta R tomara contacto de aplicacidn con la
horquilla 41, para ser retenida y con ello deformada. En
el momento en que la cinta R tome contacto con la horqui-
lla 41, los brazos de las tijeras 32 empezardn a abrirse,
dejando libre el articulo que se va a atar, el cual se ha
lla sujeto en la garganta T de la miquina 10. La horquilla
41 permanscerd en la trayectoria de la cinta R hasta que
las tijeras 32 se hayan abierto completamente en su posi-
cidn extrema, representada en la fig. 4. En este momento,
el brazo elevador 37 levantard rédpidamente la horguilla --
41, apartédndola de la cinta R. Las tijeras 32 sequirén avan
zando hacia el puesto de atar RT, y la cinta R tomars for-
ma en torno al articulo que se va a atar, durante este in-
tervalo.

Como resultado de deformarse la cinta R de la manera
ilustrada en la fig. 4, se produce un efecto de aprieto a

medida que las tijeras 32 se cierran en torno al artfculo




10

15

20

25

30

Hojon ntn. 39

que se va a atar. Este efecto de aprieto es sumamente pro-
nunciado en las bolsas o los paguetes gue tengan mayores
didmetros de cuello. Las tijeras 32 prosiguen de esta ma-
nera y se cierran por completo en torno al articulo que se
va a atar, en la posicidn de punto muerto superior de ia
leva 31, posicidn que se ilustra en la figura 5. En este
momento del ciclo de trabajo, la cinta R estd en posicidn
para ser recogida o captada por el gancho retorcedor - ~.
En este instante, el gancho retorcedor 45 es activade por
el segmento dentado 52 que engrana con el pifidn 51 y hace
girar el eje 46 del retorcedor en respuesta a ello, El
gancho retorcedor 45, al empezar a girar a izquierdas, cg
gerd los extremos libres de la cinta R y los desprendera
de las tijeras 32, dando principio a la operacidn de atar
por torsidn. En este momento, las tijeras 32 empezaran a
retraerse a partir del puesto de atar RT y se moveran li-
nealmente en sentido contrario, de izguierda a derecha, hag
ta su posicidn de "partida" o ds "origen",

Al moverse desde el puestoc de atar RT hasta el pun~
to de '"partida", las tijeras 32 recorren a la inversa la
secusncia descrita para la apertura y el cierra de los =--
brazos de tijera 32R y 32L. Al acercarse las tijeras 32 a
la posicidn de "partida", la leva 31 estd en el punto muer
to inferior, y sl pasador 33 para las tijeras 32 se aplica
rd al brazo elevador 37 obligidndolc a retroceder hasta su
posicidn baja normal. La palanca acodada 70 caeré entonces
en el fiador 310 para la leva 31, justamente al desacoplar
se el embrague de una sola revolucidn del motor principal
de accionamiento MDM, dando por terminado el ciclo. El fiag

dor 31D para la leva 31 da la seguridad de que las tijeras
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32 guedan exactamente situadas cada vez en la posicidn de
"partida"., La posicidén de "partida" se halla definida lige
ramente hacia dentro del extremo terminal de las ranuras
34R, 34L y 34C de la leva de mando, para dar la seqguridad

de que las tijeras no resultan forzadas contra las pare -
des extremas. En este mismo instante, la palanca acodada

35 activara los brazos de accionamiento LSA para los inte
rruptores LS-3 y LS-1, colocando el motor RDM de acciora -

miento de la cinta en conexidn con la fuente de enerofa vy

haciendo que gire el rodillo 23 de accionamiento o impul=-

23, la cinta R avanzard a consecuencia de la cooperécién
del rodillo impulsor o de accionamiento 23 con el rodillo
22. La cinta se haré avanzar durante el intervalo contro-
lado por el relé TR-1, con el fin de proporcionar la me -
dicidén correcta de la cinta para la sucesiva operacidn de
atar. El motor RDM de la cinta se detendrd cuando ls mar-
que su tiempo el relé de retardo TR-1, haciendo que el frg
no asociado al motor RDM detenga rdpidamente el motor y el
transporte de la cinta R. A continuacién, puede retirarse
el articulo de la garganta T, quedando la méquina dispues-
ta para la siguiente operacidn de atar.

Si el siguiente articulo que se va a atar excede del
didmetro del artfculo precedente hasta el punte de reque -
rir un ajuste de la maquina 10 para medir la cinta R y -=-
centrar el articulo, estas operaciones deben ser ejecuta-~
das por el operador antes de que se pueda atar el artfcu-
lo, Una vez terminados estos ajustes, el siguiente articu-
lo que se vaya a atar puede coloéarse en la maquina 10, en

la garganta T, y se repite la secuencia de operaciones --
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arriba descrita.

REIVINDICACIONES

Los puntos ds invencidn propia y nusva gue se pre-
sentan para gue sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los que se rg
cogen en las reivindicaciones siguientes:

18 - Un aparato para atar articulos con cinta de
atadura de torsidn, que comprende: medics de hacer avan-
zar un tramo de cinta de longitud prefijada desde un tra
mo o largo continuo de cinta de atadura de torsidn; me -
dios des seccionar el tramo de cinta de longitud prefijada,
separdndolo de su tramo continuo; medios de retorcer los
extremos de una cinta de atadura de torsidn entregada a
los mismos; medios movibles para dar forma a la cinta --
seccionada, en torno a un articulo gue se va a atar, y en
tregar la cinta as{ formada a los medios de retorcer; in
cluyendo dichos medios de formar unos medios para asegu-
rar que la cinta se toma de los medios de formar tirando
de ella uniformements en los medios de retorcer; y medios
de accionamiento acoplados para poner en accidn dichos me
dios de hacer avanzar, medios de seccionar, medios de re-
torcer y medios de formar.

28 - E1 aparato de la reivindicacidn 12, gue incluye
medios de limitar la lengitud de la cinta no expuesta du-

rante las operaciones de hacer avanzar la cinta.
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32,- El aparato de la reivindicacidén 12, en el que
los medios de hacer avanzar incluyen medios para controlar
la longitud de la cinta de atadura de torsidn hecha avan-
zar desde ellos para atar objetos de diversos tamafios, y
dichos medios de retorcer incluyen medios ajustables para
centrar los objetos de diversos tamafios a atar por los me-
dios de retorcsr.

42,~ El aparato de la reivindicacidn 12, en ei'que
los medios de retorcer est#n dispuestos en rslacidn déres-

paciados con respecto a los medios de formar, y los madios

cluyen medios para guiar imperativamente y dar forma a la
cinta de atadura de torsién en torno al articulec que se
va a atar y para presentar los extremos de la cinta ds
atadura de torsidn a los medios de retorcer.

5a,- E1 aparato de la reivindicacidn 42, en el
que dichos medios de hacer avanzar un tramo de cinta ds
atadura de torsidn, de longitud prefijada, incluyen unos
medios individuales de accionamiento para activar o pener
gn accidn los medios de hacer avanzar y unos medios regula
dores de tiempo, o temporizadores, para controlar el in-
tervalo de tiempo en gque estdn activados los medios de ac-
cionamiento.

62,~ El aparato de la reivindicacidn 42, gue incly
ye medios de ajustar rapidaments el aparato de atar, pa-
ra atar articulos de diversos tamafios en toda una gama de
tamafios relativamente amplia,

7a,- E1 aparato de las reivindicaciaonss 48 y 63,
en el que los medios de ajustar incluyen unos medios ajus=-

tables para centrar, en los medios de retorcer, el articu=-
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lo que se va a atar.

ga,.- El aparato de las reivindicaciones 428 y 782,
gqus incluye medios activadores montados con movimiento en
la traysctoria del art{culo gue se va a atar al ser colo-
cado el artfculc en posicidn en los medios de retorcer,
para activar los medios de accionamiento.

9a,~- El aparato de las reivindicaciones 4a y Ba,
en el gue estdn previstos medios de almacenaje de cinﬁa
qe atadura de torsidn que comprenden un carrete rotataorio
gque lleva arrollada la cinta de atadura de torsién, 1a -
cuai se extiende entrando en los medios de hacer avaniar,
g incluyen medios para impedir la rotacién del carrete,
gxcepto durante los intervalos en que la cinta de ataaura
de torsidn se saca medida de éste.

ipg,~ El aparato de la reivindicacidn 42, en el
que dichos medios de formar incluyen medios para asegu-
rar que la cinta de atadura de torsidén se toma ds los me-
dios de formar tirando de ella uniformemente, al ser re-
cibida y retorcida por los medios de retorcer.

1la.- £l aparato de la reivindicacidn 12, en el:
que los medios de formar movibles incluyen medios que se
extienden junto a los medios de hacer avanzar la cinta pa=
ra recibir la cinta de atadura de torsidn procedents de
los medios de hacer avanzar, a fin de asegurar una recep-
cidn positiva de la cinta de atadura de torsién, incluida
toda combadura que pueda presentar la cinta de atadura de
torsién, incluyendo ademds los medios de formar unos me-=
dios para controlar imperativamente el funcionamiento de
los medios de Formar con el fin de asegurar la liberacidn

positiva de los art{culas de diversos tamafios que ss van a
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atar al ser colocados en posicidn para atarlos, y la coloca
cién positiva de los extremos de la cinta de atadura de tar
sidn en los medios de rstorcer.

128,- E1 aparato de la reivindicacidn 112, en sl
que dichos medios de hacer avanzar un tramc de cinta de ata
dura de torsidn, de longitud prefijada, incluyen unos me-
dios individuales de accionamisnto para activar los medios
de hacer avanzar, y unos medios reqguladores de tiempo para
controlar el intervalo de tiempo en gue estdn activados los
medios de accionamiento, siendo los medios individuales de
accionamiento unos motores gléctricos, y siendo los medios
reguladores de tiempo unos medios temporizadores electréni-
cos,

138,- E1 aparato de la reivindicacidn 112, que in-
cluye medios de ajustar rdpidamente el aparato de atar, pa
ra atar articulos de diversos tamafios en toda una gama de
tamafios relativamente amplia,

l42.- El aparato de las reivindicaciones 11 y 138,
en el que los medios de ajustar incluyen unos medios ajusta
bles para centrar, en los medics de retorcer, el articule
que se va a atar.

158,~ El aparato de las reivindicaciones 11 y 148,
en el que estdn previstos medios ds almacenaje de cinta de
atadura de torsidn que comprenden un carrete rotatorio que
llegva arrollada la cinta de atadura de torsidn, la cual se
extiende entrando en los medios de hacer avanzar, e inclu-
yen medios para impedir la rotacidn del carrete, excepto du
rante los intervalos en que la cinta de atadura de torsidn
se saca medida de éste. -

162,-~ El aparato de la reivindicacidén 112, que in-
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cluye medios de bastidor para el aparato, construidos y dg
finidos con una garganta de recepcidén de articulos, para
recibir artfculos de diversos tamafios, sn toda una gama de
tamafios relativamente amplia, que se van a atar; y gue in=-
cluye unos medios de tope ajustables para centrar el arti-
culo que se va a atar en sl aparato.

172.- El aparato de las reivindicaciones 11 y 168,
gue incluye medios activadores, montados con movimiento en
la garganta, en la trayectoria de un artfculo gque se va a
atar, para activar los medios de accionamiento.

18a,~ El aparato de la reivindicacidn 112, en el
gue los medios de formar comprenden unos medios de horqui-
lla montados con movimiento hacia y desde los medios de rg
torcer mientras se abren y cierran en tornoc a un articulo
gque se vaya a atar.

198.- El aparato de la reivindicacidn 1128, gue in-
cluye medios de montar con movimiento los medios de hacer
avanzar y los medios de seccionar, para ajustar la longi-
tud del tramo de cinta de atadura de torsidn gue se saca
medido, con gl fin de dar acomodo a arti{culos de diversos
tamafios.,

208,~ UN APARATO PARA ATAR ARTICULCS CON CINTA DE
ATADURA DE TORSION.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque ante-
cede, representado en los dibujos gue se acompafian y con

los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de cuarenta y seis hojas escri-

tas a méquina por una sola cara.
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