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REF.: CAH 18

Extracto de la descripeién
8e proporciona un aparato para trensferir una

pieza industrial cilindrica de une primera a una -sepgun-

da estacidn de traﬁajo. El.apéfato comprende un elemen-—

to de transferencia que se extiende sensiblemente en un

plano principal y es movible en dicho plano. El elemento
de transferencia se halla provisto de una pluralidad de

aberturas dispuestas a través del mismo, en las cuales
3 3

van montados bujes destinados a recibir y transferir pie-

gas industriales, siendoc dichos bujes movibles don el

elemento de trgnsferencia;

Se disponen medios para mover cada buje en
alineacién axial aproximada con la primeré gsﬁébién de
trabajo para recibir una pieza industrial y despuds en
alineacidn axial aproximada con la segunda estacidén de
trabajo para descargar dicha pleza industrial. Los bujes
se hallan montados en posicidn flotanbte en el interior
de las aberturas pafa compensar erfobes de alineacidn
axial. '

PLAN GENERAL Y ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Esta invencidn se refiere a un apara%o para.
tpaﬁsferir piezas industriales tales como objetos alar-
gados o cilindricos, desde una primera estacidn a una
segun&a egtacién de tratamiento industrial. Mds especi-~

ficamente, la invencidn se refiere a un aparabto parae
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uso en la fabricacién de tapones catameniales consisten~

tos en un material fibroso de forma cilindrica -y, en
paréicular, se relaciona con la transferencia precisa
de dichos tapones-parcialmente completados desde uvna
estacibén a obra. )
Como es sabido, se comprimen masas de hilas
enrolladas ecilindricas producidas a partir de un mate-
rial fibrosb flojémeﬁte unido para formar tapones vagl-
nales, j luego se calientan para impartir a las mismas
Uropiedades de retencidn conformadas. Una de las difi-
cultades con que se tropieza en la fabricacidn de dlChOQ
tapones vaglnales es la transferencia del producto par-

cialmente completado desde una estacidédn de trabajo'a

otra, por ejemplo desde una prensa de tapones vaginales

a un dispositivo de caldeo. Los tapones, en particular
antes de ser qalentados, son fdcilmente deformables y
debe tenerse gran cuidado en dicha transferencia a fin

de asegurar una alineacidn exacta, ya que de otro modo

se producird una deformacién de los mismos. El-problema.

se agrava en exbremo cuando se intenta efectuar esta
transferencia a ritmos de produccidn elevados ¥, en par-
Eicular, cuando se eunsaya la transferencia entrs uno es-
tacidn de trabajo relativamente fria como, por ejemple,
una prensa de tapones vaginsles y una estacidn de traba-

Jo relativamente caliente tal como una estacidn de tra-
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bajo caldeada de retencién de forma. El objeto esencial

de esta invencidn es por consiguiente proporcionar ua
apéfato pera Lransferir tales piezas industriales entre
eétaciones al tiempo que se.asegura una alineacidn exac-
ta & por ende una minima oportunidad de deformacion del
pfoducto.

RESUMEN DE LA INVENCION

Tos objetos de estavinvencién se logran propor-
cionando un aparato para.recibir una pieza industrial ci-
lindrica procedente de una primera estacién mediante des-
plazamiento axial de dicha pieza industrial y para des-

plazar después-dicha pieza a una segunda estacién. El

‘aparato comprende un elementc de transferencia que se

extiende senéiblehenxe en un plano principal, movible
en dicho plano, y que posee.uua pluraiidad de aberturas
dispuestas a través del mismo. Se disponen bujes para
recibir aiéha pieza industrial, esbtando montados los bu-
Jes dentro de las aberturas del slemento de transferen-
cia para méversé con el mismo y halldndose dispuestos
en el interior de las aberturas de tal manefé que los

cjes respectivos sen transversales con regpecto al pla-

no principal de dicho elemento de transferencia. Se dis-

ponen medios para mover cada unc de los referidos bujes
en alineacién axial aproximada con la primers estacidn

de trabajo para reeibir la pieza industrial y despuds

TN

IRV




10

15

- 20

25

“t
.

con alineacién axial aproximada con la segunda estacidn
de trabajo para descargar dicha pieza. De acuerdo con
esta invencién, los bujes van montados en posicidn flo-
tanteé en el interior de las'aberturas para compensar
errores en-la mencionada alineacién axial. Este método
de montaje de los bujgs ofrece la ventaja de gque las
pequeﬁas diferencias de dimensiones entre aberturas de
entrega y recepcién a partir de las diversas estaciones
de,trataﬁienﬁo industrial pueden compensarse fdcilmente
nmediante pedueﬁbé movimientos de los bujes.

. " En formas de realizacién especificas, los bu-
jes van montados en posicién flotante dentro de las aber-
turas para moverse en direccién axial y radial ya sea
contra la presidn de medios de montaje elésticos‘o con-

tra la presidn de medios de montaje flexibles o contra

la presidén de una combinacidén de ambos medios citados.
Por ejemplo, en el aparvato descrito anteriormente, los
medios de montéje e¢ldsticos pueden comprender un anillo
de centrado f£ijo al elemento de trénsferencia en forno
al perimetro interior de la abeﬁtura. Dos anillos de
seccidén cénica van montados en posicidn deslizante alre-
dedor del buje a uno u otro lado del anillo de centrado.
Se diépone un e¢ireculo de elementos deArodillo interpucs-
tos entre cada anillo de seccidn cénica y el anillo de

centrado a uno u otro lado de éste, apoyindose los c¢le-
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mentoé de rodille contra las.superficies de encaramien—
to respechivas de cada anillo de seecidn cénica y del
anillo de centrado. Los 6lementos de rodillo befﬁiten
que estas superficies se muevan relativemente una con
respecto a la otra en direccién axial v radial, o gea
con respecto al eje geonétrico del bﬁje. Be disponen
muelles de compresién en cada extrémo del buje, y se
apoyan contfa éste en un extremo del muelle y conbra los
anillos de seccién cénica en el otro extremo del muelle
para inpeler los anillos de secci&n ¢énica contra los
elementos de rbdillo. De este modo, escogiendo muelles
de compresidn qﬁe posean las nmismas caracteristicas |
elasticas, se montaré ¢l buje con su centro-de gravedad
sugtancialmente dentro del plaro prinoipﬁl del clemento
de transferencia y serd manterdido en el mismo por la
presién de los dos muelles. K1 propio tiempo, el buje
podrd efectuar un movimiento rsdial y axial contra la
accién de ambos muelles. .

Como alternativa, loz bujes pueden montarse
en posicidn flotante para moverse en direccidm axial N

radial contra la presidn de medios de montaje flexibles

" elastoméricos, como por ejemplc, un drzano de moataje

de caucho. En tal forma de realizacidn, puede disponerse

un monguito cilindrico gque comprenda un material Tlexi~

ble como caucho en torno al buje ¥ enbre éste y el pe-
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rimetro interior de la abertura del elemento de trans-
ferencia,., El manguito es ductil hasta un extremo sufi-
ciente como para permitir que el buje se mueva en direc-

cidn axial y radial. En una forma de realizacidén prefe-

rida, el manguito se halla provisto de psredes huecas

que sumentan su ductilidéd y ademds realzan la facultad
del buje de moverse en direccidén axial y radial.

En otra forma de realizacidén, los bujes pueden
montarse en disposicidn flotante dentro de cada abertu-
ra de forma-que se muevan en direccidn axial y radial
coqtra la presiép de medios de montaje elastoméricos y
eiésticos. Un ejemplo de tal forma de realizacidn puede
comprender un manguito cilindrico rigido dispuesto en
torno al buje y al perimetro interior de la aberturva. El
buje sé'dispone en el interior del manpguito para que
pueda movefse axialmente en ¢l mismo; no obstante, el
manguite va fijado axialmente al elemento de transferen~
cis. Se disponen muelles de compreésidn en cada exbremo
del .buje, apoyéﬁdose cada uno por uno de los extremos
contra el buje y por el otro exﬁremo contra el manzuito,

con lo cual el buje es desplazable avisolmente en el in-

“terior del manguito contra la presidn de los mueclles.

Se dispone un anillo flexible interpuesto entre el man-
guito y el perimetro interior de las aberturas. Blanillo

flexible es desplazable radianluente con respecto al eje
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geométrico del buje y permitp que éste y el manguibo se
ensanblen entre si para ser radialmente desplazableé en
el interior de la aberturs. contra la presidn del anillo
flexible. '

Los bujes monbtados en posicidn flotante pueden
ahora alinearse axialmente de forma precisa ya sea con
respecto a la primera o a la segunda esbacidén de trabajo
para transferir con precisién un tepdn vaginal sin que
éste sea objeto de geformacién. Para ayudar a efectuar
esto,Vﬁueden'dispoﬁerse medios de centrado para alinear
con prepisién las superficies exbtremas de una u otra de
las bartes que comprenden los bujes y las estacicnes de
trabajo. Tales medios de centraéo pueden comprender el
proveer a la'supeﬁficie extfema de una de qichas pantes
de.una cavidad o depresidén de centrado conica adaptada
para cooperar con estrias de centrado dispuestas en la
guperficie extrema de la otra parte. Se comprenderd que
puede dotarse ya sea al buje o a la estacidén de trabejo
de una cavidad, disponiéndose en la obra parte una estria
de centrado elevada. En una forma de realizacién prefe-
rida de esta invencidn, se disponen asimismo medios para

impeler los bujes flotantes contra la estacidén de traba-

Jjo antes de recibin y rechazar una pieza industrial., Los

bujes flotantes, al ser de este modo impelidos contra la

estacidén de trabajo y estar provistos de los medios de
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centrado que se deseriben enberiormente, se alineardn
n forma precisa con la estacidén de trabajo y asegurardn

una buvena transferencia.

BREVE DESCRIPCTION DE LO3 PLANOS
o  La invencidn se describird mis particularmente
a bitulo dé ejemplo con réferencia a los planos que se
acompafian, en los cuales:

la fig. 1 ilustra, en una vista en seccidn a
lo largo de la linea I-I de la fige. 2, un elemento de
transferencia dispuesté entre una pfimera‘y una segunda,
estacidén de tratamiento in@ustrial; '

s

la fig. 2 es un alzado lateral esquemdtico de
la dispdsicién de la fig. 1; . f

la fige 3 és una vista en seccién de una parte
del elemento de transferencia en asociacién con la pri-
mera estacidén de tratamiento industrial;

la fig. 4 es una vista oen seccidén de una par-
te del elemento de transfé?encia en asociacidén con la
gegunda estacidn de tratamiento industrial con una pri-
mera forma de construccidn del montaje del buje flotante;
la fig. 5 muestra wna segunds forms de cons-

trucoidn de un montaje de buje flotante en una vista si-

nilar a la fig. 43 y

la fig. 6 muestra una btercera forma de cong—

truceidén de un montaje de buje flotante ca una vista si-
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DETAIJEC DE LA INVEX {GION

. En 1a forma de realizacidn especi icé ilustra~
da en los figs. 1y 2, se suministren masas de hilas
enroJlad ensiblemente cilindricas 1 produ01das pox
una, maquina enrolladora, por medio de palas transporta-
doras 2 aseguradas a un sistema de cadena, a un dispo-
sitivo elevador 3 montado enfrente de una primera esta-
cidn. de tratamiento industrial consistente en una pren~
sa de balancin 14. Dos masas de hilas enrolladas 1 son
desplazadas a un mismo tiempo de dos palas transportado-
ras 2 del sistema de transpérte escalonado intermitente-
mente hacia adelante por'medic de clementos de despiaza-
miento 4 gque se mueven alternatiﬁamente eﬁtre las pare~
des laterales del dispositivo elevador 5. los eolementos
de despl az“mlento 4 van acoplados en disposicidn girato-
ria & una palanca acodada 8 por medio de una barra impul-
sora. 7. Dispuestos sobre la superiicie lateral de la pa-
lanca acodada 8 se encuentran rodillos 9, que'ajustan

con un disco de levas 10 cuyo movimiento rotativo faci-

lita el desplazemiento dc;eado adupcado al ritmo de fun-

" ¢ionamiento de la méquina.

El movimiento ascendente del dispositivo cleva-
dor 3 se inicia de modo similsr al movimiento del elemen-

to de desplazamiento per medic de una barra elevadora G
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gue va acoplada (aunque no se representa en el plano) a
través de una palanca, de otra barra impulsora y de un
sistema de palanca a un rodille que se halla dispuesto

en la superficie lateral de la palanca y que sigue un

recorrido curvo predeterminado. Poco antes de que el dise~

positivo elevador 3 alecance la posicidén superior, las
masas de hilas 1 son prensadas planas entre una plancha
del dispositivo elevador y una plancha de tope superior

11, Las masas de hilas aplastadas son transportadas del

" dispositivo elevador 3 a la prensa de balancin 14 por

medio de dos elementos de desplazamiento planos 12 y dos
elementos de desplazamiento redondos 13 que funcionan de

conformidad con los elementos de desplazamiento planos

12, transmitiéndose el movimiento necesario para este fin

a-través de una barra impulsora 7b, un elemento de aco~
plamiento articulado por perno 71 y rodillos (no repre-

sentados) montados sobre una palanca écodada 72, que

ajustan con un disco de levas (no representado tampoco).

En la prensa de balancin 14, las masas de hi-

las aplastadags son prensadas en forma de un cuerpo ci-

" lindrico. ILa fuerza para la operacidn de prensado de la

prensa de balanecin 14 se ejerce, como puede verse mejor
en la fig. 1, a través de un par de palancas acodilladas
15, 15a, una varilla de enlace 16 y una palanca (no re-

presentada), en cuyos extremos van montados rodillos que
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ajustan con el rscorwvido de las levas de un disco corres—‘
pondienté. Durante la operacién de prensado, se mueven
dos mordazas de prensado 18 aseguradas a un balancin movi-
ble 19 en la direccidén de mordazas de prensado fijas 20.
Al completarse la cperacidn de prensads, los
objetos prensados son empvjados hacia fuera por medio ce
los elemenios de despl&zamientﬁ redondos 13 a un elemen-
to de transferencia, que presenta la forha de una fueda
de avance escalonédo 21. De acuerdo con la invencidn, el
element§ de transferencia dispuesto sobre la rueds de .
avance gscalenado 21 se halla provisto de una plura;idad
de bujes 22, méntados;en disposicidbn flotante en tna
pluralidad de aberturas 78 (mostrades en detalle en las
figs. 3-6) en la rueda de avance escalbnadok Dos de los
bujes 22 dispueétds en la rueda de avance escalonado 21
recogen dos de los objetos prensados de la prensa de
balancin 14 de una sola vez. Los bujes 22 de la rueda
de avance escalonado 21 ge hallan de tal menera disPues~
tos en las abertﬁras 78 de esbta Gltima que se extienden
con su cenhro de gravedad sensiblemente cen el plano prin-
cipel de la rueda de avance escalonado 21 y se hallan
flexiblemente centrados en esta posicidn por me@io de
elementos elésticos. Este ceatrado flexible hace posi-
bie qﬁe los bujes 22 se muevan en direccidén axial y

radial dentro de limites fijos a fin de permitir alinea-
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ciones exactas con las ébertﬁras de entrega'73 de la:
prensa de balancin 14 y. con bujes moldeados 31 dispues-
tos en una segunda estacién de tratamiento industrial,
ehh el caso de esta forma de realizacién especifica, que
consiste en una torrecilla de caldeo 32.

En la forma de construccidn ilustrada en las

figse 3 y 4, se dispone una superficie dec.apoyo anular

77 en la zona de los extremos exteriores de cade buje

22, Se apoya contra'cada uns de dichas superficies de
apoyo anular 77 un extremo del muelle de compresidn
helicoidal 27, apoyindose el otro extremo del muelle
contra un anillo de seccibén cdnica 26. Ias carateristi-
cas de flexibilidad de los dos muelles de compresidn
helicoidales 27 dispuestos entre la supebficie de apoyo
anular 77 y el anillo de seccidn cénica 26 son en cada
caso idénticas. Cada anillo 26 se halla disefiado de ma-
nera que posee una seccidn respectiva coaxial que se
apoya contra el buje 22 extendiéndose ademds a través
de una Seceidn abocardada c¢dénicamente hacia fuera 76 a .
una sec¢cidn de anillo coaxial exteriocr. Montadcs sobre

aquellas superficies 25 de las secciones cbnicas 76 de-

‘los anillos 26 mis alejadas de los muelles de compre-

8idn helicoidales 26 se encuventran elementos de rodillo
o bolas 23 que a su vez se apoyan conbtra superficies

cénicas correspondientes de un anillo de centrado 24
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tra la prensa de balancin 14 por medio de una barreta

“prensados de la prensa de balancin 14 a la rueda de

- 14 -

ey

que se halla dispuesto en cada abertura 78 en la rucda
de avance escalonado 21, Sé obbienen de este modo dos
hileras de bolas 23 paralelas en forma de anillo que’
56 pantienen separadas. por las superficies cbnicas del.
anillo de centrado 24. '
Como se evidencia a partir de la fig. %, los

dos bujes asociados 22 son presionados axialmente con-

wre

de presidn 28 y de una palanca 29 montadas eﬁ,ia nisma.

Duranté la operacidén de transferencia de los articulos

avance escalonado 21, se efectla el éentrado de log dps
bujes 22 con rel&cién a las, aberturas de enﬁrega 75 de

la prensa de balancin 14 por medio de una estria %0 que
se halla dispuesta en el borde exterior del buje 22 y

con la cual se halla asociada una cavidad corresvondien—
te 74 con una depfesién de centrado. 75 en torno a las
aberturas de entrega 73 de la premsa de balancin 14. La
palanca 29 se halla oculta en la fige L ya que 56 extien~
de en uvn plano péralelb o en ¢l plano del diémetro'horiw

zontal de la rueda de avance escalonmado 21, y es accio-

" .nada por mecanismos (no representados) segin el ritmo

de funcionamiento del dispositivo.

Cuando los articulos prensados han sido reco-

gidos en los bujes 22 de la rueda de avance escalonsdo

o sramars
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21, se libera L fuerza de centrado ejércida por medio
de la palanca 29 ¥y de 1a barreta de presién 28. La TUe—~
da de avance escalonado 21 avanza entonces 450 en direc~
cidn horaria. A continuacidn se repite el ciclo de pren-
sado ¥y trénsferencié, cqlocéndose entonces el siguiente

par de bujes en posicidn opuesta a las aberturas de en-

»trega 75.'

Tras un nuevo avance de 45°, los bujes 22 lle-
noé de objetos prensados han alcanzado una p&sicién ver-
tical, en la cual los objetos pfensados ason transferidos
al interior de dos bujes de molde Bl.dispuestos en la
torrecilla de caideo 32 que poseé una pluralidad de tales
bujes. (Piguras 1 y 2). Para disponer en linea los bujes
22 de la rueda-de'évance escalonado 21 coaxialmente y al
ras con los bujes de molde 31 de la torrecilla de caldeo
32, los bujés 22 son presiﬁnadbs contra las superficics
extremas de los bujes de molde 31 por medio de una plan~
cha 33 y una palanca 34 montsda sobre la misma; En esta
operacién, tiene lugar un centrado de los bujes 22 en
1os’bujes de molde 31 por medio de la depresidn corres-

pondiente 35 dispuesta en cada buje 22, y por medio de

la estria 36 formada en la parte exbterior de cada. buje

de molde 31l.

El movimienbto para el desplazamiento axial de

los bujes 22 ge inicia por medio de una palanca 34, una
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varilla de enlace 44 y una palanca (no representada).

Un disco de levas, en ajuste con rodillos montados en
el'éxtremo de esta Gltima palanca, s accionado segin’ el
ritmo de funcionamiento de la niquina ¥y controla el mo-
vimiento &e la palanca 34.

Ta transferencia de los articulos prensados
de los bujes 22 al interior de los dbujes dée molde 31
tiene lugar, como puéde verse -a partir de las figuras
2 y 4, por medio de émbolos redondos 37 que se¢ hallan

asegurados a una barreta 38 y son guiades en dos gulas
redondas %9. EL movimiento es iniciado poi medio'de uma. =

cfuceta 40, ﬁna'barra impulsora 4, una palanca 42, una
varilla dé'enlace 43 v una palanqa (no representada) que
posee rodillos montados en un extremo, sbbfé la cual
actia un disco de lévas. de acuerdo con el ritmo de fun~
cionamiento de la maquina.

. El movimiento rotative se trensmite a la rueda
de avance escalonado 21 por medio de una rueda biselada
45 que es acclonada intermitentemente por medio de un en-
granaje progresivo deAacuerdo c&n 6l ritmo de funciona-
miento de la miquina. Lz torrecilla de caldeo de doble
via 32 consiste esencialmente en dos anillos superpues-
tos 62 y 63, cada unc de los cuales posée una serie de
bﬁjes con cilerto nﬁme?o de bujes de molde 31 situados a

| )
iguales intervalos en torno a la perifenria. Los bujes de

Ty e e 4
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molde 31 se hallan de tal manera montados en los anillos
62 y 67 por medio de tiras metdlicas que van axialmente
fijados y giran con 1log mismos, ‘

. ~En la forme de.construcéién ilustrada en la
fige 5, se obtiene el montaje flotante de los bujes 22
en la rueda de avance escalonado 21 por medlo de un man-
guito 80 formado de material flexible, ¢omo goma 0 cau-
cho, en el cual se halla definido una cavidad anular 86
qpe'se'extiende coaxialmente con el buje 22 y estéd limi-

tada en sus extremos por superficies eirculares 87. El

manguito 80 va fijodo axialmente al buje 22 por nedio de

‘ grapas 8l. La periferia del manguito 80 se halla rodesda

por vn cilindro de paredes delgadas 83 que va mousado
en la abertura 78 de la rueda de avance éscalonado 22
v estd agsesurado a la misma por medio de una pestaﬁa a4
y de btornillios 85, Bl mangvito 80 ve. fijado axialmente
con relacidn ol cilindro 83 nedimnte grapus 62. Los bu-
jes 22 sen centrados por lag estbrias y las depresiones
de centrado asocladas segﬁn s¢ describe con referencia
a la fig. 4. '

En la forma de construceidn ilustrada en la
fig. 6, cada buje 22 estéd rodeado por ua manguito rigi-
do 90 que posee, én ambas superiicies extremas, ranuras
anulares 96 contra lag cuales se apoyan muelles de com-

presién helicoidales 91, los cuales a gu vez se apoyan
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POT su otré-eﬁtremo contra topes 97 asegurados al buje.
Debido a sus caracteristicas flexibles similaves, los
nuelles de coﬁpresién helicoidales'9l iﬁpelen el buje
22 a una posicidn central en relacidén con la rueda de
avance escalonado‘zl, de tal manera gque el.céntro de
gravedad del buje se halla sensiblemente en Ql plano
pfincipal de la rueda de avance escalonado 21 y es deu-
plagable céntra la presidn éjercida por 1los muclles 9l.
Situado en uvna ranura periféricé externa en cada nmangui~
to 90 se encuentra un anillo 92 formado de maberial elds-
tico, con preferencia caucho, que se apeya, con libertad
de movimiento radial, contra la superficie interior ci-
lindrica circular de la abeqtura 78 en la rueda de avan-
ce escalonado 21. EL hanguito 0 ajusta con’la rueda de
avance escalonado 21 por medio de una mordaza radial 94

en una ranura snvlar 93 dispuesta en la superficie inte-

rior de la abertura 78 a fin de ser no desplazable axiali~.

mente, sino movible radialmente. La ranura anular 95 en

la forma de realizacién ilustrada se forma aplicando un

elemento conformado 95 a la rueda de avance escalonado 21
y atornilléndolo a la miswza. En esba forza de construc-

~

. ¢ibn,  cada buje 22 puede moverse axialzente contra la

presidén de muelles 9L y radialmente, a través del espa-
io de seperacidn definido entre el manzuito 90 y la

aberbura 78, conbra la presidn del anillo eldsticamente

TR LTI P 4G e
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deférmable 92, de tal manera gue el movimiento necesario
para el centrado es aseguradé como en las formas de cons-
truceibn representadas en las figs. 3 a 5. Los bujes 22
¥y las partes asociadas de las estaciones de tratamiento
industrial disponen asimismo de estrias de centrado -
correspondientes y de depresiones respectivas, repre-

sentadas en dichas figuras.
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En resumen la Patente de Invencidbn

que se solicita recaeré sobre las siguientes:

"

REIVINDICACIONES

1. Un gparato poro. Tecibiyr une pleza industeial

arilen-

ko axial de alcha

o

iega ¥ para deaplazor axialmente diche

v dukla

pieza = bna segunda ost cidn, que comprende:

[

un elenento de transferencia que se extiende

(= ate

sengiblemente en un plane principal ¥ es movible en QJCub

\

plano, veniendc dlcho elemento de transferencia una Hla-

alidad de dba~fhrﬁc dispucstas a través del mismo gque

H -
roseen un perd jretro interior;
- bujes para recibir dicha pieza industrial, es-
tondo dichos bujes monitades en el interdior de dichas sbow-

turss pora & overze coin dicho alerenuo d2 bransierencic ¥

siendoe sus 0jes tosnsveraales con respecto a diche p Ko

alineacidn azial aproximads con dicha. nrxma e oabacion

- para recibir una vaoua induetrisl, ¥ pera mover dichos

bujes en via alineacidn axial avcoximada con dicha ae-

gondo, estacibn pars deSﬁar sap ddcha pleza industriels ¥
»

| | POOR
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estando montados dichos buaes en nos¢0364 flo-

tante dentro du dickas aberburas parz poder moverze en

~

2, Fl aparato segfn la reivindicacién 1, en ok
cval cada uno de dichos bujes se halla monbado ¢n POzl
cién flotante on el interior de cada abortura para mover-
se en direccibn axial y radial contra la presién de we-
dios de nonbaje eldsticos.

. 5« El aparatc scgin la veivindicacidn 2, en ol
cual dicihios medios de montaje eldstices comprenden:

un atillo de centrade fijado al elemonto de

trausferencia en torne al pevisetro interior dz la aber-
fura s :

qos snillos de secc

l..-c

. i6n cénica, montados en dis~
s 2 > o

posicion deslizante en torno al burje a uwno u ouro 1zd0

del anillo de cenbunde;

vos de reéillo, ind ““pueﬂn

'

wa cireulo dg eleme

“tos entre cada anillo de seceidn cduica y el arillo de

sentrado a une u otro 1lado de este Glviwo, apoyiudose

. dichos elementos de redillo contra les superficles de en-~

s Y KWs 2.0
caramiento regpectivas de ceda arillo de seccidn cénica
y del anillo de centrado al tiermpo que ypermiten que estas

gupenticies se muevan relatlvamente una con respecho z la

POOR
QUALITY
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- . 4ra los elementos de rodillo.
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otra en ulrcccvén axial y radial con respecto al ejs 4zl

on. dispuestos on cada v*yew

-u.lJ

muelles de compresdi
mo del buje, que se apoyan contra ésie por un extreno 5

contra cada uno de los anillos de seceidn cbénica por cl

Cotro a fin de impeler los anillos de seccidn cdmicn cons

.

L. EL aparato segin la reivindicacidn 1, en ol

cual cady uno de diehos bujes va nontadoe en disposicid
81

Tlotante dentro de¢ cada abertura puara movcr 16 en dirsce

c¢idén axial y wadial contrsa- 1a presidén de medios de roa-

taje flexibles elastomerlcpsg .

5. El aparato segin la reivindicacidn 4, en el
cual. dichos medios de montaje flewxibles elastdémericos
comprendea un manguito cilindrico dispuesto en Torno al

buje 7 entre éste y el perimetro inberior d¢ la abertuze,

siende diche manguito ‘atiedil em un L,,ario suficiente conc

Gu

-k

pora permitir el buje se mveva en dir eccicn azial ¥

. 6. El.aparato segin la reivindicacidn 5, en el

»

cual dicho manguitc se halla provisto de paredes huecas

qué ausentan su ductilidad.

4

7. El qparato segin la reivipdicacibén 1, en el-

- euzl cada vno de d:Lchou bujes va moatado en posicidén Llo-

tante dentro de cada aberbura pars meverse en direcczsn

R

[
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azial ¥ ra dﬂal contra la presidn de medios de montaje'

’ .

1
eiostoméricos T elésticos.
- 8. Bl aparato segln la reivindicacién 7, en el
cual dichos modlos de montaje elash néricos y eldsticos
comprenden:

un manguito 0111rdr¢co dispuesto en torno al

L

. buje y entre éste y el perimebro interior de la aberturca,

estando dispuesto dicho buje dentro de dicho manguito para
moverse axialmenfe en el nismo, y estando fijado dicho
ranguito axialmente a dicho elemento de transferencia;
muelles de compresidn dispuestos en cada exive~
md de dicho buae, apoyando e cada uno por un eytvemo con~-

tra este Wiino y por el otro exbremo contra el manguito,

‘con Lo cual dicho buje es axialmente desplazable en el

nierior de dicho manguito contra la presidn de dichos

mouelles; ¥

un anillo flexible interpuesto entre dicho man~
guito y 1 perimebtro interior de dichas aberturas, siendo
dicho anillo flexible radialmente desplozable con respecto

al eje del buje, permitiendo que éste y el manguito se

ensamblen para ser radialmente desplazables dentro de di~

cha abertura contra la presién de dicho anillo flexible.
9. Un aparato segin la reivindicacidén 1, en el

cual se disponen medios de centrado para alinear con pre-
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cisién superficies extrenas de las barééé“qua comprenden
los bujes y las estaciones de trabajo,‘gomprendiendb di-
chos medios: V

la superficie extrema de una de'dichas partes

que posee una cavidad de centrado cdénica adaptada para

" cooperar con estrias de centrado dispuestas en la super-

ficie extrema de la otra parte.

10. El aparabo sezfn la reivindicacién 9, en el
cual se disponen medios para imneler los bujes flotantes

contra la estacidén de itrabajo antes de recibir y rechazar

~ una piesza industrial.

11. Se reivindica por Ultimo como objeté guerha
de recaer la Patente de Invencién que se solicita UN APARA-
TO PARA RECUBRIR UNA PIEZA INDUSTKIAL CILINDRICA DE UNA
PRIMERA ESTACION.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva que consta de veinticuatre

péginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 14 de Octutre de 1.976
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