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La presente invencidn proporciona una maquina nueva y per-

feccionada, para fabricar un rollo de cinta metalica en una operacidn

de produccidén en cadena de bajo costo, altamente eficaz, siendo el proj
ducto resultante un rollo helicoidal compactado abatible en una rela-
5 cidén encajada con vuelta o tiras adyacentes del rollo, para mds facil
almacenamiento y manejo y que se puede tender apropiadamente en estado
extendido para una méxima eficacia cuando se utiliza, v.g., como ba?re-
ra contra personal.

Otro bbjeto de este invento es proporcionar dicha maquina
10 que se caracteriza por la facilidad de servicio de mantenimiento y un
nlimero minimo de componentes operativos que ofrecen precisidén a largo
plazo para una operacidén fiable de produccidén en cadena durante un pe-

riodo de tiempo prolongado.

Otro objeto de este invento es proporcionar una maquina gue

15 tiene secciones de realizacién del trabajo en linea a través de los

cuales se lleva la tira de chapa en una sola pasada para formar un ro-

llo helicoidal de cinta arponada.

| (S

Otro objeto del invento es proporcionar una miquina del t
po descrito gque incorpora un @til de sujecidn y doblado de la tira par

20 deformar una tira arponada lineal generalmente plana en segmentos idén

LB

ticos adyacentes,cada uno de los cuales se desplazan angularmente en el
plano de la tira con relacién a su segmento posterior con un ingulo de i

inflexidn de uniformidad precisa, para formar un rollo con las especi~

ficaciones prescritas. :

25 Otro bojeto del invento es proporcionar dicha miquina facil
mente ajustable para la inflexidn o doblez por los cantos de la cinta

h

!
arponada con angulos de inflexidén elegidos pero asegurando alin asi es-'
i
]

piras uniformes del rollo con segmentos lineales de construccidén idénticas.
1

i
Un objeto principal de este invento es proporcionar un proce

!

30 dimiento nuevo y perfeccionado para hacer cinta metidlica a partir de una
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Ta invencidn se refiere en general a cintas ar-
ponadas formadas en un rollo helicoidal y que se utiliza, v.&g.,
como barrera contras personal y similares.

El principal objeto de la invencidn es propor-
cionar un procedimiento y mdquina nueva y perfeccionada, para
fabricar un rollo de cinta metdlica en una operacién de produc-
cién en cadena de bajo costo, altamente eficaz, siendo el 'pro-
ducto resultante un rollo helicoidal comvactado abatible en una
relacidn encaiada con vuelta o tiras adyacentes del rollo, parg
més fdcil almacenamisento y menejo y que se puede tender apropias
damente en estado extendido para una mdxima eficacia cuéndo se
utiliza, v.g., como barrera contra personal.

Otro objeto de este invento es proporcionar
dicha mdquina gue se caracteriza por la facilidad de servicio
de mentenimiento y un mimero minimo de componentes operativos
que ofrecen precisiém a largo plazo para una operacién Tiable
de produccién en cadena durante un periodo de tiempo prolongado

Otro obieto de este inve@to es proporcionar una
miquina que tiene secciones de realizacidn del trabaio en linea
a través de los cuales se lleva la tira de chapa en una sola
pasada parz formar un rollo helicoidal de cinta arponada.

O0tro obieto del invento es proporcionar una mé-—-
quina del tipo deserito que incorpora un 4til de suiecidn y'ao#
blado de la tira para deformar una tira arponada lineal gsne- |
ralmente plana en segmentos idénticos adyacentes, cada wno de
los cuales se desplazan angularmente en el plano dé la tira con
relacidén a su segmento pesterior con un dngulo de inflexidn de
uniformidad precisa, vara formar un rollo con las especifica-
ciones prescritas.

Otro obieto del invento es proporcionar dicha
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mdquina facilmente ajustable para la inflexidén o doblez por los
cantos de la cinta arponada con éngulos.de inflexidn elegidos pée~
ro asegurando ain as{ espiras uniformes del rollo con segmentos
lineales de construccidn idénticas.
Un objeto principal de este invento es proporciqg-
nar un procedimiento nuevo y perfeccionado para hacer cinta me-
tdlica a partir de una tira lineal prdcticamente plana de chapa
“plana en una serie continua de segrentos lineales desplazados

angularmente de una forma idéntica, que forman un rollo heli-
10. coidal compacto y que es particularmente iddneo para fabriecar
dicho rollo en una secuencia de etapas que aseguran una opera-
cién en cadena, de baio costo, altamente fiable,

Otro objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento del tipo descrito qﬁe se caracteriza porque la
15, tira de chapa, después de haberse muescado marzinalmente y haber
recibido la forma necesaria para la obtencidén de los grupos de
arpones en los margenes opuestos de la tira, en una relacién

de orientacién inversa entre si, se puede doblar en los margene

v

en el plano de la tira en un procedimiento de precisidn de este
20. invento para formar segmentos de cinta lineal de construccidn
idéntica y desplazados angularrente con ‘dngulos de inflexién
idénticos para hacer déptimo el encajamiento de una serie con-

tinua de vueltas cerradas en un rollo helicoidal pero pudiendos

11

tender rapida y facilmente el rollo a un estado extendido para
25. utilizarse, v.g., como barrera contra personal,

Otro obieto de este invento es proporcionar
un procedimiento del tipo descrito anteriormente que se earaec-

teriza porgue las técnicas descritas son particularmente iddneas

para utilizarse con una variedad de tira de chapa con el fin de
30,

dar a dicho material de configuracién lineal la forma de un ro-
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1lo de dimensiones y especificaciones prescritas, consiguiendo-
se un producto.final de gran calidad y que se caracteriza porque
los segmentos adyacentes son de construceién idénticas uniforme
para encajamiento compacto, asi como para asecurar una unidad
de cinta en rollo helicoidal que se maneje con facilidad y es
particularmente iddénea para resistir la deformacién adnqﬁe la
cinta se instale de forma que esté sﬁjeta a condiciones adversas
en periodos prolongados de tiempo.

Otros objetos resultardn evidenies en parte y

en parte se indicardn con mds detalle mds adelante.

Se comprenderd mejor este invento por la des-

cripcién detallada que sisue y por los dibujos ad juntos de aplis
caciones del invento que sirven de ilustracién.

En los dibujos:

Ia figura 1 es una vista en planta, parcialmente
cortada, gque ilustra una cinta formada por una méquina y un pro-
cedimiento segin el invento.

Ia figura 2 es una vista 'a mayor escala tomrada
a lo largo de la linea de corte 2-2 de 1; figura 1.

Ia figura 3 es una vista de costado, parcialmente

cortada, de la cinta de la ficura 1.

La figura 4 es una vista tomada a lo largo de
la 1fnea de corte 4~4 de la figura 1.

La figura 5 es una vista de costado que ilustra
esquemdticamente una mdguina que sirve de eiemnlo, ¥ que incor;
pora los principios del invento para troquelar, formar y doblar
la tira de chapa plana formando la cinta del $ipo ilustrado en
la figura ], para proporcionar un rollo helicoidal de cinta ar-

ponada segun el invento.

La figura 6 es una vista isométrica a mayor es-
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cala, parcialmente cortada y parcialmente en sececién, de una seqg~
cibén de troquelado y una seccién de formacidn de la mdquina de
la figura 5.

La figura 7 e9 una vista isométrica despiezads,
a mayor escala parcialmente cortada y parcialmente en seccién,
de una seccidén de sujeeidn y plegado de la mdquina de la figura
5.

La figura 8 es una vista de costado a maeyor es-
cala, parcialmente en seccidn y parcialmente cortada, que ilus-
tra ciertas caracteristicas de los componentes de la seccidn de
sujecidn y plegado de la figura 7.

las figuras 9 - 12 son vistas esquemdticas que
ilustran diferentes posiciones de funcionamiento de las morda-
zas de la seccidén de sujecién y plegado de la figura 7.

Ia figura 13 es uné vista isométrica a mayor es=+
cala, parcialmente cortada y parcialmente en seceidn, que ilus-
tra un elemento accionador y de puesta en marcha de un mecanis-
mo de transmisidn rotatorio unidireccionzl de la seccidén de su-
jecién y plegado de la figura 7. ‘

La figura 14 es una vista de costado a mavor
escala de los componentes de la figura 13, parcialmente cortada
y parcialmente en seccién, donde el accionador y elemento de

|
puesta en marcha se acoplan en una posicidn de funcionamiento
para efecﬁuar el plegado por el canto de 1z cinta en la seccidn:
de sujecidén y plegado.

La figura 15 es una vista en planta a mayor es-
cala, parcialmente cortada y parcialmente en seccidn, que ilus-
tra una caracteristica de ajuste de las mordazas de sujecidn

para limitar la carrera angular de los segmentos de mordaza

articulados de la secciédn de sujecidn y plegado.
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“to a partir de tira de chapa plana igual. La cinta 10 que se

Y
Ia figura 16 es una vista en alzado, a mayor es-
cala, parcialmente cortada, de una caracteristica de control de
la cinta de la seccién de plegado en una posicién de apertura
de la mordaza.
La figura 17 es una vista similar a la figura 16,
e ilustra sus componentes en una posicién de la mordaza cerrada.
Refiriéndonos a los dibujos con detalle, la cintg
arponada 10, se ilustra en las figuras 1-4, y dicha cinta se fa-

brica medisnte una miquina y por un procedimiento de este inven-

desea formar es una cinta que tiene una serie continua de vueltas
cerradas que definen un rollo helicoidal teniendo cada vuelta
cerrada o espira segmentos lineales adyacentes, desplazados
equiangularmente, 12, de igual longitud. Cada espira del rollo
se debe formar de modo que pueda abatirse o encajarse facilmente
en una relacién de confrontacidén apilada con respecto a espiras
adyacentes.,

La c¢inta 10 tiene conjuntés de zrpones que pro-
porcionan cada uno 4 arpones de filo de aguia, teniendo cada
conjunto de cuatro arpones dos vares de arvones 14, 14a y 15,
16a separados opuestos a lo larso de log mirgenes 6puestos de
la cinta 18 y 20, Por eiemplo, cada par de arpones puede tener
una longitud de aproximadamente 60 mm y estar separados equi&isr
tantemente sobre centros de 101,6 mm de una forma repetida a

1o largo de la cinta 10, que tiene dimensiones, v.g., de 0,635mnm

de espesor y 30,35 mm de anchura en la anchura mdxima de la cin
ta a través de los arpones y fabricada para uso general, por
ejemplo con espiras de 609,6 y 762 mm de didmetro.

Dicha cinta se puede fabricar de tira de chapa

plana de acero con un elevado contenido de carbonc y aun con
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- ta 10 (figura 3)., La cinta 18 se fabrica también preferiblements

=
acero inoxidable austenitico de 0,635 mm de espesor, v.g., tem-
plado a2 una dureza Rockwell 30 N, 50-~70.

Los arpones de cada par 14, 14a y 16, 16a, res-
pectivamente, se extienden en direcciones opuestas en el sentidg
longitudinal de la ecinta 10, con el par de arpones 14, 14a de
cada grupc orientado en sentido inverso &l par de arpones 16,

16a y manteniendo una relacidn inclinada con el plano de la cin-

para que forme una corona 22 en el piano de la cinta 10, de modd
que la cinta acabada en seccidn transversal (figura 2) se curve
para promover el encaiemiento de las espiras apiladas cuando la
cinta 18 se abate asi como para oponerse a la deformacidn cuardg
se instala en posicidén extendida, por ejemplo, como barrera
contra personal,

Una técnica de plegado por la cinta por el canto
caracteristico de este invento, asecurz que los coniuntos de
arpones se situén mentenierdo una relacién correspondiente pre-
cisa entre si en cada espira del rollo, de modo que los seg-
mentos lineales 12 y sus conjuntos de arpones de cada espira

queden planos en una relacidén de cara con cara con elementos

correspondientes de espiras adyacentes en su totalidad s encaieT
en una disposicién de alineacién axial cuando se abate el rollo,
i

Para fabricar dicha cinta arponada con facilidad;

alin empleando acero resorte resiliente, en una produceidn alta-!
mente eficaz y en una operacién de baio costo para formar un
rollo helicoidal de.médxima eficacia, la tira lineal de chapa,
después de haberse muescado con arpones orientados, se configu-|

ra en segmentos idénticos, doblandose cada segmento en el canto

con relacidén a sus segmentos adyacentes. mn 1a mdquina y con el

procedimiento de este invento, se sitdan aberturas o agujeros
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24 con precisién en un punto medio entre grupos de arpones ad-
. yacentes, estando los agujeros 24 separados equidistantemente,
teniendo una forma circular con un didmetro uniformemente con-
trolado y situados sobre un eje geométrico longitudinal principgl
o central X~X de la cinta 10. Dicha construccién no solamente
proporciona desahogo para deformacidén de la cinta 10 en una vuel-
ta cerrada o espiga como consecuencia de doblar la cinta 10 por
el canto adyacente a cada uno de sus agujeros 24 a lo largo de
una linea transversal que intersecta el aguijero 24 sin desgarras-
miento, sino que ademds endurece por trabajo la seccidén de infle-
xién de la cinta 10 y sirve también para guiar los movimientos
de graduacidn de la cinta siguiente a través de la mdquina 26.

Para fabricar dicha cinta 10 seain este invento,
se ilustra una modalidad de mdquina 26 que incorpora este in-

vento como una mdquina automdtica normal de trabajo en cadena

que comprende un vdstazo 28 de prensa de doble cigliefia motoriza-
da sostenido sobre el bastidor de la mdquina 30. La tira de chapa
32 se alimenta preferiblemente desde un carrete alimentador, no
ilustrado, introduciendose en secciones élineadas realizadoras
del trabajo motirizadas simultdneamente en una relacidén sincro-
nizada con los movimientos ascendentes ¥y descendente de carrera
del vdstago de la prensa 28 sostenido en el bastidor 30 para
efectuar un movimiento alternativo perpendicular al travecto
lineal de movimiento de la tira de chapa 32 a través de la mé- |
quina 26.

Una seccién inicial de troquelado 34 forma por
muesca en los margenes coniuntos de arpones en la tira 32, Una
seceidén formadora intermedia 36 forma corona en la tirs troque~

lada y desplaza cada arpén de modo g e los arpones delantero y

trasero de cada par de zrpones 14, 14a y 16, 16a queden alinea-
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" a su segmento posterior 12 para dar a la cinta 10 la formz de
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dos con otros pares de arpones a lo largo de un canto comin de
la cinta 10 y queden en una relacidén inclinada de orientacién
inversa .con respecto 2l otro par de arpones de su grupo en el
canto opuesto de la cinta 10. Una seccién de sujecidn y plegado
38, hacia la salida, pliega por el canto con precisidn la cinta
arponada en segmentos idénticos 12 de igual longitud que se deg-

plazan cada uno con un dngulo de inflexién exacto con relacién

un rollo anular con una sucesién continua de segmentos idénticoi
adyacentes 12. Los segmentos plegados por el canto 12 de la cin-
ta completamente formada 10 avanzan mdsalld de la secribn e
sujecidn y plegado 38 sobre un cono 40 de un carreta enrollador
42 que recibe cinta 10 y asegura que se afile en un rollo ali-
neado abatido de vueltas cerradas o espiras.

Se comrrenderd que un plate giratorio 93 furnciona
intermitantemente sineronizado por los movimientos de graduna-
cidén de una transmisidén graduadora 42 para la tira de chapa

32, Estos movimientos rotatorios intermitentes inducidos en el

carrete enrollador 42 se sincronizan por un interruptor de fin

de carrera LS-8 que funciona por una leva de sincronizacidn en
un eje rotatorio 41 de la prensa vara indicar a un circuito de

control, no ilustrado, que ponga en marcha el carrate 42 que

gira al avanzar la tira, y mediante el interruptor de fin de
carrera LS-7 que se sifda en la base del carrete 42 y funcione
por leva pars detener la rotacién del carrete al terminar el
avance de la tira de charva,

De un modo mds especifico, el mecanismo gradua-
dor 44 estd provisto de un cabezal de suiecidn v sraduacidn de

la tira 46 sostenido sobre un par de 4rboles, como el indicado

" por la referencia 48, fijos con relacidn al bastidor 30 de 1a



5.

10.

15.

20,

25.

30,

gl
mdquina 26. E1 cabezal 46 se monta para efectuar un movimiento
alternativo horizontal por medio de cualquier dispositivo me-

cdnico tradicional, entre su posicién de sujecidén ilustrada y

una posicidén ulterior de suelta de la tira indicada por la lineg

47. Para los fines de este invento, serd suficiente comprender o

el cabezal de sujecidén y graduacidén de la tira 46 puede funciong

de una manera conocida para cerrarse sobre la tira de chapa 32
y sujetarla en la posicidn de sujecidén de entrada y ilustrada
antes de que avance lz tira de chapa hacia la izquierda seein se
verd en la figura 5 en direccidén a su posicidén ulterior de suel-
ta de la tira 47. Dicha accidn sujeta y tira de la chapa 32 sa-
candola del carrete alimentador y hace avanzar la tira sujeta
una distancia predeterminada desde la posicidén de sujecién del
cabezal 46 en un movimiento de empuje hacia la salida en las
posiciones progrzsivas en la linea 34, 36 y 38, a lo largo de
un trayecto horizontal lineal a través de la maquina 26. Al
alcanzar la posicidén de suelta de la tira 47, el cabezal de
sujecidn y graduacidén de la tira 46 se pﬁne en contacto con un
interruptor de fin de carrera LS-3 y efactda la vuelta de la
tira y devolucidn del cabezal 46 a su posicién de sujecidn
dejdndolo dispuesto pzra el ciclo siguiente, propofcionando una
carrera de retorno y una detencién momentdnea del mecanismo
graduvador 44. Al aleanzat la seccidén de troquelado 34, la tira
de chapa 12 se apoya a lo largo de una matriz de troquel 50
(figura 6), fijadas sobre un par de carriles de sustentacién 52
que se extienden longitudinalmente y se sujetan al bastidor de
la mdquina 30 manteniendo una relacidén subyacente con respeéto
a un macho mdvil coincidente 54 unido al vistago 28 de uha

prensa de movimiento vertical alternativo. Jurante las deten-

Q=

ue

ciones momenténeas entre los movimientos de transmisidén de gra-
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~de arpones formados durante cada ciclo de la mdquina, en la mo-
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duaeidn, la prensa funciona y el medio mévil 54 es impulsado en
sentido descendente a una posicidn interior de funcionamiento
en respuesta a una carrera descendente del védstago de la prensa
28 para cerrarse sobre la matriz fija 50 y troquelar los marge-
nes de la tira para formar una pluralidad de grupos separados de
4 arpones,

A pesar de que puede variar el mimero de grupos

dalidad ilustrada de un modo especifico, la tira de chapa 32
puede avanzar 304,8 mm por ciclo. En cada eiclo se troquelan trg
grupos de cuatro arpones en centros de 101,6mm con cuatro agu-
jeros auxiliares de graduacién y para la formacidn de inflexio-
nes 24 que se forman simultdneamente por ciclo, situdndose cada
agujero 24 con precisidén en un punto medio entre grupos de ar-
pones adyacentes. Los agujeros 24 se perforan en la seccidn de
troquelado 34,

Al volver el macho mévil 54 a su posicidn inope-
rante alzada en respuesta a la carrera aécendente del vdstasgo
de la prensa 28, la tira troquelada avanza hacia la salida du-
rante el movimiento de graduacidn siguiente del cabezal 46 Pa~-
sando e una posicidn sobre un troquel formador colocado lon~
gitudinalmente 56 fijado sobre carriles 52 del bastidor de la !
mdquina 30. En la modalidad ilustrada, la tira de chapa se mue-
ve hacia la salida 304,83 mm para situar con precisién la tira
posterior en la seccién de troquelado 34 en una relacién si-
guiente sobre centros de 101,6 mm para coineidir con los tres
grupos anteriores de arpones en la seccidn de formacidn 136,

La matriz conformadora fija 56 tiene un carril

de sustentacidén de la cinte en corona 53 y matrices triscadoras

1=

3

de los arpones como la indicada por la referencia 60, suistas
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manteniendo una relacién de separacién precisa en lados del ca-
rril 58 para dar la inclinacién conveniente a los arpones delan—
tero y traserode cada par‘de arpones, Estas matrices triscadoras
de los arpones 60 y el carril de sustentacién de cinta coronada
3 58 corresponden a elementos complementarios de un elemento machc
de conformacién mbvil 62 sostenido para efectuar un movimiento
vertical alternativo hacia la matriz coformadora 56 y en sentidc
contrario para dar a la cinta forra de corona 10y formar su sed-
eidn transversal curvada y triscar cada arpén de cada uno de los
10. tres conjuntos de cuatro arpones situados en unaseccién de con-
formacidn 36 sobre el macho conformador mévil 62 movido por el
védstago de la prensa 28 en sentido descendente a una posicidn
totalmente extendida ilustrado en la figura 5.

Iz seccién conformadora 36 estd provista prefe-
15. riblemente de un dispositivo levantador de la cinta apropiado,
por ejemplo de ufietas accionadas por resorte 84, que suben la
cinta 10 desde el carril 58 al abrirse la matriz 62, por lo que
la cinta 10 puede avanzar con facilidad durante el movimiento
de graduacidén siguiente de la cinta a tr;véé de la mdquina 26
20. a una altura elegida.

Al recuperar el troquel donforﬁadorfmévil 62
la posicién abierta en la carrera ascendenté de la prensa, la
rigidez de la tira de chapa 32 asegura que avance axialmente
desde la seccidén de conformacién 36 a lo largo del trayecto
25, de alimentacidn lineal & la tira y sobre un carrfil de guia de
salida alineado, no ilustrado, para alimentarse a la seccidn
de sujecidén y plegado 38. Se comprenderd queel carril de guia
gse extiende entre la seccidén de conformacibn 36 y la sescidn de

sujecién y plegado 38 a una altura correspondiente a la de la

30. ¢inta 10 al ser alzada por las ufietas 64 separandose del carril
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“arpones adyacentes, con precisién en el lugar de los agcujeros
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58. La guia y alineacién de la cinta se mantiene a lo largo del
carril de gufa mediante soportes ajustables apropiados, no ilusd
trados, para establecer de una forma sgselectiva una holgura pre-
determinada con la parte superior del carril de suia, a través

de cuya holgura se alimenta la cinta 10 a la seccidn de sujeciédn
¥ plegado 38. Para conseguir un plegado de precisidén en 21 eantq

de la cinta 10 en un punto medio entre cada conjunto de grupos de

24 formados entre grupos de arpones la seccidnde sujecidn y

plegado 38 tiene un Util de sujecidn y plegado 66 accionado por
leva que estd provisto de mordazas coincidentes, articuladas, *dé
segmentos miltiples, superior e inferior 68 y 70. Estas mordazas
68, 70 se sostienen para efectuar movimiento alternativo de su-
jeciéﬁ y suelta o apertura. Ademds, cada uno de los segmentos de
mordaza coincidentes superior e inferior se sostienen para efec=
tuar un movimiento basculante al unisono entre si, moviendose
cada conjunto coincidente de segmentos de mordaza de salida a

través de un desplazamiento angular aumentado con relacidn a

los segmentos de mordaza de entrada adyacente a lo large de tra-
yectos arqueados de avance respectivamente alrededor de ejes
dirigidos verticalmente. Los segmentoslde cada mofdaza 68 y 70
se unen, respectivamente, para efectuar un movimiento basculante
con relacidén a sus élementos adyacentes por pésadores pivote
verticales, como los indicados por las referencias 72 y T4, v.g}
en la figura 8, que sirven adicionalmente para proporcionar los
ejes verticales méncionados entre los segmentos articulados de
cada mordaza. El pasador 74 es el punto de pivote de anclaje

para los segmentos de mordaza., La mordaza superior 68 y 1a mor-

daza inferior 70 se montan respectivamente para efectuar un

movimiento basculante sobre una placa de sujecidn de mordazas 76
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¥y uné placa de base adyacente 78, sujetdndose la placa de hase
78 sobre carriles de sustentacién 52 del bastidor de la mdquina
30. A la salida del segmento de mordaza 68z de la mordaza su-
perior 78 se encuentra una pestafia de extremo superior saliente
80 de espesor reducido que se aloja interpuesta entre la placa
de sujecidén de mordaza 76 y su gufa de mordaza arqueada unida
82, la guia de mordazz 82 se ilustra en seccién transversal en
forma de L para proporcionar una guia para la pestafia 80 de la
mordaza 68. Gracias a esta construccién, la mordaza superior 63
no solamente tiene una guiz controlada durante sus movimientos
basculantes con relacién a la placa de sujecidén de la mordaza
76, sino que la mordaza superior 68 es también apropiada para
ser llevada al unisono con la placa de sujecién de mordaza 76
en resgpuesta a sus movimientos alternativos verticales entre
posiciones de funcionamiento,

Una gufa de mordaza arquezda 84 se monta
de modo similar sobre la placa de base 7§ con un labio superior
84a superpuesto a una pestafia saliente 86 de espesor reducido
en el exiremo del segmento de mordaza de galidza 70a de la mor-
daza inferior 70 que, por consiguiente, se mantiene en continuo
control durante el basculamiento de la ésrdaza inferior 70 con
relacidén a la placa de base 78.

Las mordazas superior e inferior 68, 70
se pueden mover desde una posicidn de alojamiento relativamente
abierta (figura 9), 2 una posicidén inicial de sujecidén relati-
varente cerrada (figura 10), para sujetar la parte coronada de
la cinta 10 entre las mordaza. Los arpones de la cinta se aloja:
en las holguras entre las mordazas 63 vy 70, y los conjuntos se

o

alinean linealmente con el trayecto de movimiento de la chapa

|

32 a través de la mdquina 26,
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- daza no rotatorio 684 y 704 (figura 8) que estdn 2 la entrada

racidén, como el indicado por la referencia 96, se errollan alre
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Para plegar por el canto la cinta en el plaﬁo de
la cinta 10 las mordazas 68, 70 pueden ser impulsadas 21 unisong

con un movimiento basculante a izquierdas, segin indieca la flecha

angular extendida ilustrada en la figura 11. Durante este movi-
miento, una parte de entrada de la cinta 10 queda retenida con

sujecidn en una posicidn de sujecidn fija entre sesmentos de mor-

de los conjuntos coincidentes basculantes de segmentos de. morda-
za. Al moverse a su posicidén extendida, la mordazs superior 68
se eleva para soltar la cinta arponada plegada 10, después de
los cuales las mordazas superior e inferior 58, 70, quedan en
posicidén invertida para volver simulténeamente al estado abier-
to en direccidn a la derecha, segin indica la flecha 87, en la
figura 12, a la posicidn inicial.

Para controlar la apertura y cierre de las mordas

zas, se utiliza un mando de sujecién de las mordazas 88 (figura
7) que comprende una placa de leva inter%or 90 montada por de-

bajo de la placa de base 78. La placa de leva inferior 90 se sos-
tiene para efectuar un movimiento alfernative vertiecal con re-
lacidén al bastidor 30 entre una posicidd de sujecign interior

(figurz 8) y una posicidnde liberacién alzada. Se comprenderd que
log tornillos, como el ilustrado por la referencia 92, se fijan
en cada esquina de la placa de leva inferior 90 para extenderse
hacia arriba através de aberturas de tamafio agrandado, no ilvs-
trada en la placa de base 78 y se sujetan por medio de tuerecas,
como la indicada por lareferencia 94, a esquinas correspondientes

de la plazca de sujecidén de mordazas 76, Unos muelles de recupe-

dedor de cada perno 92, y los extremos opuestos de los muelles
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96 se asientan contra la placa & base 78 y la placa de sujecién
de mordazas subperyacente 76. El funcionamiento de la placa de
leva inferior 90 entre posiciones suverior e inferior efectia
un movimiento correspondiente de la placa de sujecidén de morda-
5. za 76 y,por lo tanto, de la mordaza superior 68, entre posicio-
nes de funcionamiento superior e inferior.

Para mover la placa de sujecidn de la mordaza 76
y su mordaza superior 78 a una posicién inferior cerrada de aga-
rre para sujetar la cinta arponada 10 en posicién entre las mord
10. dazas 68 y 70 en su posicién inicial alineada, un véstago de pig-
tén extensible y retrietil 98 se une por transmisidn a una plaes
de leva superior 100 sostenida apropiadamenie sobre el bastidor
30, para efectuar un movimiento alternative en un plano hori-
zontal con la placa de leva superior 100 acoplada a la perte
15. inferior de la placa de base 78, Con este fin, la placa de leva
100 puede quedar retenida por tetenes, como el indicado por la
referencia 101, montados (figura 8) sobre la placa de base 78.

Para mover la placa de lev? superior 100 entre una
posicidn inicial extendida y una posicidén retrasada de funciona-
20. miento, un cilindro neumdtico de doble efecto 102, de tipo nor-
mal, controlado por una vdlvula apropiads de cuatré direcciones,
no ilustrada, funciona para que se alimente zire a través de la
conduceidn 104, mientras que la conduccidn 106 se conecta a es-
cape para hacerretroceder el vdstago del pistén 98 de izquierda
25. a derecha, segin se verd en la figura 7. Las levas, como lé
ilustrada por la refer=ncia 108, fijadas sobre la parte inferioj
de la placa de leva superior de movimiento alternativo horizontal
100 se acoplan a levas correspondientes 110 sujetas en una rela-

cidén de confrontacién sobre la placa de leva inferior de movi-

30, miento alternativo vertical 90, Como la placa de leva superior
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100 se mueve de izquierda a derecha en su posicién replegada,
segin se verd en la figura 8, las levas 108 y 110 cooperan para
mover la placa de sujecidén de mordaza 76 y la placa de leva in-
ferior 90 hacia abajo contra la fuerza de empuje de los muelles
de recuperacién 96.

Después, las mordazas articuladas 68 y 70 se mue-
ven, mientras estdn en posicidn cerrada de sujecidn, desde su

~posicién inieial (figura 10) a la posiciédn angular extendida
(figura 11) ¥ el movimiento de recuperaciédén de la placa de su-
jecidn de la mordaza 76 a su posicidn de liberacidn alzada se
consigue invirtiendo las conexiones de abastecimiento y escape
de aire a las conducciones 104 y 106 para impulsar el védstaso
del pistdn 98 de derecha a izquierda, segin se verd en la figurs
7, con el fin de mover la placa de leva superior 100 desde la
posicién de retroceso a su posicién inicial extendida, por lo
que las 1levas 108 corren sobre levas 110 y los muelles de re-
cuperacién 96 impulsan la placa de leva inferior 90 y la placa
de leva inferior 90 y la placa de sujecién de la mordaza 76 a
una posicién de liberacién alzada.

Para asegurar una alineacidn apropiada de la cinta
arponada 10 entre las mordazas abisrtas 'superior e'inferior
68,70, en la seccibn de sujecidn y plegado 38, cuando la cinta
10 avanza inicialmente a la posicién apropiada para descansar
sobre la corona 112 de la mordaza inferior 70 en su posicidn
alineada de alojamiento, el pasador pivote de la mordaza 74 se
ilﬁstra con un véstago dirigido hacia arriba 114.

El vdstago 114 se provecta a través de un aloja-
miento del muelle 116 y una abertura reducida formada en comu-

nicacién entre si en la placa de sujecidn de la mordaza 76 y

un bloaue de montaie de interruptor 118, Estando el dtil de su-~
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jeeidn y plegado 66 en su posicién inicial de la figura 8, el
pasador 74 se ilustra en posicién normal de funcionamiento con
una cabeza agrandada 120 del pasador 74 oprimida hacia abajo por
un muelle 122 alojado dentro del alojamiento 116 para servir,
como pasador de seguridad auxiliar.

Si se produjera una desalineacién al descender
la placa de sujecidén de la mordaza 76 desde la posicién de libe-
racién alzada a su posicién inferior de sujecidn, el pasador

74 no coincidird con el asujero 24 de la cinta 10, ni se in-

troducird en el mismo, sino que se pondrd en contacto con su sus
perficie superior, haciendo que el pasador T4 se eléve contre
el empujedel muelle 122 para hacer funecionar un interruptor
de fin de carrera LS-4 montado sobre el bloque 118 para propor-
cionar una sefial eléctrica al circuito de control y detener
automdticamente la prensa.

Durante mfuncionamiento automdtico normal,
al detenerse momentdneamente el mecanismo graduador 44 y cuando
el vdstago 98 se retirad la posicién inicial extendida a la
posicién retrasada al funcionar el cilindro neumdtico 102, la
ufieta 126 fija a la leva superior 100 se mueve hacia atrds para

'

hacer funcionar un interruptor de fin de carrera LS-9 gque indi-
ca el cierre de 1la mordaza a circuitos lédgicos de control en
una caja de mandos 130, por lo que el circuito de control hacé
que funcione la prensa. El vdstago de la prensa 28 se mueve
entonces en sentido descendente, y un accionador 132, situvado
hacia la salida de la seccidn conformadora 36, se mueve verti-
calmente hacia abajo por accidn del vdstago de la prensa 28

para hacer funcionar el Util de suiecién y plegados 66. El accip-

nador 132 tiene una leva 134 (ficura 13 y 14) que se acopla

a una superficie de leva complementaria 136 en un elemento de
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puesta en marcha 138 del dtil plegador, de movimiento alterna-
tivo horizontal, de un mecanismo de impulsién rotatoria unidirec-
cional 140 del Util de sujecién y plegado 66.
El elemento de puesta en marcha del dtil plegador
5, 138 se sostiene sobre una placa fija 142 para efectuar un movi-
miento horizontal alternativo a lo largo de un eje geométrico
manteniendo una relacién de paralelismo desplazado respecto al
“trayeeto lineal de movimiento de la cinta 10. De un modo mds
especifico, la placa 142 se sujeta a carriles de sustentacidn
10, 52 y proporciona una base para un par de bloques de cojinetes
fijos 144 separados con canales internos para recibir pestafias
146, 146 se proyectan desde lados opuestos del elemento de puess
ta en marcha de movimiento alternativo horizontal 138,
El mecanismo de transmisién comprende ademds un

15. par de barras fe guia paralelas separadas 148, 148 fiijadas al
elemento de puesta en marcha 138 y dirigidas hacia atrds a tra-
vés de aberturas alineadas de el tamafio agrandado, no ilustra-
das, formadas en un blogue de retén 150, Tiiado a la placa 142,
y en un bloque de montaje colocado hacia atrds 152, El bloqde
20. de montaje 142 se sostiene sobre barras de guia 148, 148 que

se extienden hacia atrds a través de uné placa de montaie ter-
minal 154, sujetdndose los extremos libres de las barras 148,
148 a la placa de montaje-144 por medio de tuercas por la in-
dicada por la referencia 156. Los muelles de compresidn de re-
25, cuperacién 158, 158, se entollan alrededor de cada una de las
barras de gufa 148, 148 y se asientan contra los bloques de re-
tencién y montaje 150 y 152. Unos muelles de compresidén de re-
cuperacién auxiliares 160, 160 se montan entre medias de barras

de gufa 148, 148 en el lado exterior del bloque de montaije 152

30, y se asientan contra el bloque de montaje 152 y la placa de mons
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taje terminal 154. Los muelles principales de regulacién 158 ,
158 y los muelles auxiliares de recuperacién 160, 160 cooperan
para devolver &l elemento de puesta en marcha 138 a su posicién
inicial ilustrada (figura 13) una vez que el vdstago de la pren+
sa 28 devuelve el accionador 132 asu posicidn retrasada (figura
13).

Al acoplarse las levas 134, 136 cuando se efectia
la carrera descendente del vdstago de la prensa 28, el elemento
de puesta en marcha 138 se mue%e a la izquierda de su posicién
inicial ilustrada en la figura 13, a una posicién de funcio-
namiento de transmisidn representada en la figura 14, para trang-
mitir un movimiento de impulsién correspondiente horizontal a
un razo alargado 162 a través del pasador pivote 166 (figura 7]
a la articulacidn 168 sostenida para efectuar un movimiento
pivotal alrededor del pivote 170 fijado a la placa de base 78.
La articulacidén 168 se mueve, por lo tanto, a izquierda alrede-
dor del pasador pivote 170, segin se verd en la figura 7, y este
movimiento de impulsién angular se transﬁite a las mordazas 63,
70 por un par de pasadores pivote 172 y 174 que conectan, res—
pectivamente, un brazo de transmisién 176 & la articulacidén 178y
2 los segmentos de mordaza 68a y T0a. l .

Por consiguiente, = transmite por el pasadornpi—
vote 174 una fuerza de inflexiénradial a las orejetas corres-—
pondientes 178 y 80 en los segmentos de mordaza de salida 63a .
y 70a para hacer bascular a las mordazas 68 y 70 a izquierda,
Esta fuerza de transmisidn efectda un movimiento angular para
doblar por el canto la cinta arponada 10 en un plano horizontalj
gue se comprenderd es el plano que contiene cantos laterales

dirigidos longitudinalmente de la cinta coronada pero préctica-

mente plana, respecto a tres ejes geométricos verticales corres+
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pondientes a los tres pasadores pivote, entre los segmentos de

| mordaza superior articulados, alojados en tres agujeros 24 formados

a intervalos equidistantes a lo largo de la cinta 10 dentro de
las mordazas 68, 70.

Segin se dobla la cinta, queda firmemente agmrra-+
da con la corona de la cinta 22 sujeta entre salientes corres-

pondientemente curvados 175 y rebajos 177 formados, respectiva-

mantienen la cinta arpsnada 10 firmemente y continuamente con-
trolada segin se pliegz, de acuerdé con las especificaciones
prescritas, a lo largo de longitudes predeterminadas entre seg-
mentos de la cinta arponada. De este modo, se forman tres seg-
mentos lineales adyacentes 12 de la cinta 10 con una inflexién
radial predeterminada, para crear un rollo de didmetro prede-
terminado. El metal en el canto interior de la cinta 10 se com-
prime uniformemente junto & cada abertura 24 para formar depre-
siones 204 de configuracién uniforme,

Segin se verd con més detalle en las figuras
7y 15, el movimiento basculante de las mordazas 63 y 70 se
ajusta con precisidn para conseguir un 4dngulo de inflexidn uni-
formemente preciso "A" entre segmentos de la cinta 12, Un tope
fijo 182 se monta de una forma ~electiva en posicidn ajustada
por cualquier medio apropiado sobre la placa de base 68 para
terminar el movimiento basculante de los segmenios de entrada
coincidentes 70c y 68c.

Los segmentos de mordazas intermedios coinciden-

tes 70b y 63b se mueven con un desplazamiento angular mavror que

el de los segmentos de entrada 70c y 63c, en un zrado determinas

do por un tope limitador 184 que se ilusira con mds deitalle en

la figura 15. Se comvrenderd gue se puede utilizar un tope como
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el ilustrado por la referencia 184 para cada uno de los segmentds
adyacentes de las mordazas superior e inferior 68 y 70 a la sa-
lida de los segmentos 68c y 70¢, para terminar de una forma ajus-
table la carrera angular de los segmentos de mordaza articulado;
No obstante, serd suficiente describir el mando de ajuste de tope
de la mordaza con relacién al segmento de mordaza inferior in-
termedio con el fin de conseguir el radio de inflexién deseado
del segmento intermedio 12 de 1la cinta 10 agarrada dentro de
las mordazas. .

De un modo especifico, el tope 184 incorpora un
ndcleo mévil 186 que tiene una cabeza expuesta 188 la cual
girve como tope acoplable con una pared extrema achaflanada con-
frontante, segin indica la referencia 190, que sirve como suver-
ficie de tope de unidén en el segmento de mordaza de entrada ad-
yacente 70c. El nicleo mévil 186 se monta dentro de una cavidad
192 en el segmento de mordaza intermedio 70b y mantiene una re-—
lacién de cautividad entre la pared de extremo achaflanado 190
y una superficie inclinada 194 de una zaéata de ajuste 196, La
zapata de ajuste 196 se sitda con precisién dentro de una cémara
198 en el segmento de mordaza intermedio 70b por un tornillo
de ajuste 200 que atraviesa la zapara 1§6 v se colbca a rosca en
un agujero roscado 202 en comunicacidn con la cdmara 198 dentro!
del segmento de mordaza T0b. o

Por consiguiente, se verd que la cabeza 198 del
ndcleo mdvil 186 se puede situar de una forma selectiva para

unirse a tope con el segmento de mordaza de entrada 70c, para

mordaza TOb en un dngulo de inflexidn conveniente "A" de acuerdp

con 1lg posicién predeterminada de la zapata 196, segin establecp

el tornillo de ajuste 200, por lo que la superficie 104 realiza
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una unidn a tope coincidente con un terminal coincidente ineli-
nado 203 del ndcleo mévil 186, para servir como tope ajustable
para el mismo.

Un mando de ajuste de tope de mordazas similar
no ilustrado se utiliza para los segmentos de mordaza de salida
68a y 70z, con el fin de efectuar un tope ajustabvle que se pue-

de sitvar fdcilmente y con precisidén para establecer de una

~forma selectiva la posicién angular extendida de los segmentos

de mordaza de salida y, por lo tanto, una inflexién radial con-
trolada con precisidn en cada segmento 12 de la cinta arponada
10 en la seccidn de sujecidn y plegado 38.

Por esta descripcidn se verd que los segmentos
de mordaza coincidente de salida 70a y 63a se mueven con un
desplazamiento angular mayor que el de los segmentos de morda-
zas intermedio 70b y 68b.

En virtud de la caracteristica de control de aju
te de tope de la mordaza, el desplazamiento angular entre seg-
mentos de mordazas adyacentes de salida j de entrada en la po-
sicidén angular extendida de las mordazas 68, 70, es un informe
con precisidn para conseguir el dngulo de inflexidp igual desea
do "A" entre segmentos de cintas adyaceﬁtes 12 (fizura 4).

El resumen siguiente del funcionamiento de la
mdguiha no describe de un modo eswecifico detalles de diversos
mandos, circuiteria légica y dispositivos de tubos situados en
la caja de mando 130 y que han demostrado funcionar satisfactor
mente, Evidentemente, se puede emplear una variedad de diferen-
tes circuitos y mandos de acuerdo con las técnicas tradiciona~
les para el funcionamiento de la mdquina en una secusncia ma-
nual semiautomdtica o automdtica. Mo obstznte, se cree que la

explicacidn sizuiente de ciertas caracteristicas de control con

’
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relacién a la deseripcién anterior de los componentes mecdnicos
y sus funciones, servird para poder comprender el invento con
claridad,

En la prdctica, el extremo delantero de la tira
de chapa se alimenta en la mdquina 26 de una forma manual, y
ge hace funcionar la prensa para que avance la tira de chapa 32
¥y para troquelar en secuencia y triscar los arpones en la tira
troquelada a través de las secciones de troquelado y conforma-
cién 34, 36 de la prensa. Fl ciclo manual se repite hasta que
la cinta arponada 10 ha avanzado a la secciédn de sujecidn y

plegado 38. Se efectudn los ajustes que fueran necesarios para

tener la seguridad de que se efectia una inflexidn radial preci-
sa en cada segmento 12 de la cinta arponada 10 que se alimenta
sobre un carrete enrollador 42 para formar un rollo, Después la
mdguina puede funcionar automdticamente.

El interruptor de fin de carrera LS-2, al entrar
en accién hace que el aparato graduador 44 sujete e impulse la
tira de chapa 32 a una posicién de suelta de la tira 47 durante
la carrera de avance, La carrera de avance del cabezal gradua-
dor 46 hace que se ponga en contacto cog el interrurtor de fin
de carrera LS-3 que envia sefiales al circuito de control para
hacer que el cabezal graduador 46 suelte la‘tira 32 y para dge_
volver al cabezal 46 a la posicién abierta dispuesto para la
sujecidén y para evitar el mando de sujecidén de las mordazas
88 con el fin de cerrar las mordazas 68, TO en la posicidén ini-
cial, en el supuesto que el dWtil de sujecidén y plegado 66 se en-
cuentre en la posicién de alojamiento detectada por el interrup-
tor de fin de carrera LS-1 (figura 7). Al cerrarse la mordaza,

la alineacidén de la cinta 10 en la seccidn de sujecidn y plegadd

es detecﬁﬁaa.segﬁn se ha descrito anteriormente por el pasador
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REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en miquinas para fabricar mn

rollo de cinta metilica a partir de una tira de chapa,caracterizados :
porque se dota a cada miquina de medios para formar aberturas separadas
a lo largo de un eje longitudinal de la tira, un par de mordazas no gi-
ratorias para sujetar de una forma soltable la tira en un lado de entra-
da de una abertura de la tira, un segundo par de mordazas giratorias pa-
;a sujetar de una forma soltable la tira em un lado de salida de dicha
abertura de la tira, y medios de transmisién para hacer bascular el se-
gundo par de mordazas con relacién al primer par de mordazas con el fin
de plegar por el canto .la tira sujeta en el plano de la tira alrededor

de su abertura y formar la tira en segmentos lineales desplazados an-

gularmente.

I
i
{
2.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carag

terizados porque presenta ademis medios de coincidencia de la tira mo=- '
; ;

H

3 - Ly 4 3 - T I3 4 l
viles entre una posicidén inoperante y una posicion activa, acoplandose :

los medios de coincidencia de la cinta en posicidén activa con una Fintai

i
desalineada con relacién al segundo par de mordazas en posicidn abier- %
ta, con el fin de alinear con precisidn la cinta con relacién a las mogg
dazas para ulterior sujecidén de la misma en un lado de salida de la i

i
i

abertura de la tira.
3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacion 2, ca-
racterizados porque los medios de coincidencia de la cinta comprenden

una palanca que funciona montada en una de las mordazas del par de mor-

dazas giratorias y un accionador de palanca que se monta en la otra de
las mordazas del par, ¥y porque el movimiento del segundo par de morda=-
zas en acoplamiento de sujecidén sirve para hacer funcionar el acciona-
dor de palanca y mover los medios de coincidencia de la cinta de una
posicidén inoperante a una posicién activa.

L .- Perfeccionamientos seglin las reivindicaciones 1 a
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3, caracterizados porque se dota de medios parz formar aberturas separ£§

I
das a lo largo de un eje longitudinal de la tira y un par de mordazas
]

montadas para moverse una hacia la otra y en sentido contrario entre
posiciones relativamente cerrada y abierta, para sujetar de una forma
soltable la tira perforada, siendo las mordazas articuladas que tienen
segmentos de mordaza coincidentes sostenidas para efectuar un movimieto
de basculamiento relativo para el plegado por el--canto de la tira suje-
ta en el plano de la tira adyacente a su abertura, con el fin de formar
la tira en segmentos lineales adyacentes desplazados angularmente,

5.= Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 4, caracte-

rizados porque se dota de medios de control de sujecién para abrir y

cerrar las mordazas y una transmisidn rotatoria para mover los segmentos
de mordaza basculantes coincidentes al unisono entre si con un movimie

to basculantes entre una posicidén incial, en la cual los segmentos de

mordaza mantienen una relacidn alineada cerrada, y una posicidén angular
extendida en la cual las mordazas se cierran con sus segmentos de morda’
y
zas basculantes coincidentes en una relacién desalineada con respecto |
a segmentos adyacentes de sus mordazas respectivas para efectuar el ple
gado de los cantos de la tira sujeta.

6.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 5, caracte-
rizados porque la transmisidn rotatoria comprende medios de resorte de
operacién y un mecanismo de transmisién unidireccional para mover las
mordazas en una direccidn angular desde una posicidén inicial hasta uﬁa
posdcidén angular extendida y para someter a carga a los medios de resor-
te de recuperacién, empujando los medios de resorte de recuperacién ac
las mordazas en direccidn anguiar opuesta con el fin de devolver las

mordazas a una posicidén alineada en respuesta a la accidén del mando de

sujecién de las mordazas a abrir las mordazas.

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 5, carac-

terizados porque se dota de medios graduadores para alimentar intermi~-
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tentemente longitudes sucesivas de tira en posicidn entre las mordazas
al ser devuelta las mordazas por los muelles de recuperacidén desde una
posicién de inversidn, donde los segmentos de mordaza se encuentran en
una posicidén desalineada angular extendida, hasta una posicidn inicial

en la cual las mordazas se encuentran en una posicidén alineada abierta.

8.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 7, caracterizaw

de un accionador para mover las mordazas desde una posicién angular ex~
tendida a una posicidn de inversidn con el fin de soltar las segmentos
de la tira plegados por el canto y para mover las mordazas desde la pow
sicidén inicial a la posicidn de accionamiento para sujetar la longitud
sucesiva siguiente de tira que se ha de plegar en segmentos lineales
desplazados angularmente.

9.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacidén 4, caracteriza-
dos porque se dota de un bastidor, una pluralidad de secciones de traba;
jo montadas en el bastidor, que comprenden una seccién de troquelado ¥y
una seccidn de plegado a la salida de la seccién de troquelado, y medios
graduadores para alimentar intermitentemente tira metidlica a lo largo .
de un trayecto de alimentacidén a las secciones de trabajo, montindose
los medios formadores de las aberturas en la tira, para accionar en la
seccidn de'troquelado con el fin de formar dichas aberturas separadas
en la tira a intervidlos equidistantes, y montandose las mordazas arti-
culadas para funcionar en la seccibén de plegado.

10.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 9, caracteri-
zados porque la seccidén de troquelado comprende ademds un dispositive
de troquel en el trayecto de alimentacidén de la tira para formar arpo-

nes a lo largo de un margen de la tira entre sus aberturas situindose

maArgen de la tira intermedie a sus aberturas.

11.- Perfeccionamientos segiin la reivindicacidn 10, caracteri-|
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zados porque las secciones de trabajo comprenden ademas una seccidn de
formacién entre la seccién de troqudado y la seccién de plegado, com=~ '
prendiendo la seccién de formacién un segundo dispositivo de troquel
en el trayecto de alimentacidén de la tira para triscar los arpones en
posiciones inclinadas con respecto al plano de la cinta.

12.- Perfeccionamiatos segin la rcivindicacidén L1, ca-
racterizados porque el primer y segundo dispositivo de troquel de las
secciones de troquelado y formacidn, respectivamente, comprenden un
troquel fijo situado en el trayecto de alimentacidén de la tira y un
troquel mévil con movimiento alternativo a lo largo de un eje perpen-
dicular hasta el trayecto de alimentacidn de la tira entre una posicidr
abierta inoperante y una posicidn cerrada de actuacidn.

13.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 12, ca-
racterizados porque el accionador de transmisidén para la seccidn de ple
gado se monta para efectuar el movimiento alternativo entre una posi- !
cion inoperante y una posicién de funcionamiento de transmisién, sirviqg
do el movimiento del accionador de transmisidén desde la posicién J‘..rmpe-l
rante a la poaicidén de funcionamiento para efectuar el citado movimien-
to angular de los segmentos de mordazas basculantes coincidentes para
plegar por el canto la tira sujeta.

14.- Perfeccionamientos segiin la reivindicacidén 13, ca-
racterizados porque se dota de un dispositivo de¢ fuerza para mover el
accionador de transmisién y el troquel mdévil del primer y segundo dis-
positivo de troquel de las secciones de troquelado y formacidén al uni-
sono, respectivamente, a una posicidén de funcionamiento de la transmi=-
sidén y a posiciones de accionamiento cerradas durante periodos de de-
tencién momentinea entre los movimientos de los medios graduadores de
funcionamiento intermitente.

15.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 9, carac|

terizados porque la seccidn de plegado comprende ademis medios posiciona
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dores coincidibles con las aberturas de la tira para situar la tira con
sus aberturas entre uniones de articulacidn cada conjunto de segmentos
de mordazas coindidentes.

16.~ Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 15, carac-
terizados porque las mordazas comprenden cada una uniones pivotales que
unen los segmentos adyacentes de las mordazas respectivas para efectuar
un movimiento basculante relativo, montandose al menos una de las unio-
'hes pivotales del conjunto coincidente de segmentos de mordaza para
efectuar un movimiento perpendicular al plano de la tira hacia una posi+
cién normal de funcionamiento y en sentido contrario en coincidencia
con una abertura de la tira al sujetarse la tira perforada con los seg-
mentos de mordaza en una posicidén de funcionamiento alineada cerrada
con el fin de establecer una colocacidn de precisidén de la tira entre
las mordazas con el fin de plegar con precisidén la tira por el canto

adyacente a su abertura en el planoc de la tira.

17.~- Perfeccionamientos segiin la reivindicaciédn 13, carac=!

terizados porque se disponen medios a la entrada de las mordazas para
deformar transversalmente la tira con una seccidn transversal convexa
con el fin de formar una tira con una superficie superior coronada diri=
gida longitudinalmente.

18.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacidén 10, carac-
terizados porque las mordazas tienen partes coincidentes dirigidas lon-
gitudinalmente salientes y rebajadas que corresponden a la configura-
cion coronada de la tira para sujetar firmemente la tira en un acopla-

miento de sujecidn entre las mordazas para el plegado controlado por el

canto de la tira en segmentos lineales adyacentes desplazados angular-

mente.

19.~ Perfeccionamientos segin la reiviéndicacidén &4, carac-

terizados porque las mordazas comprenden medios de tope ajustable de una

I

. . PR i
forma selectiva para terminar el movimiento angular de los segmentos de
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mordaza basculantes coincidentes con relacidon a segmentos de entrada
adyacente. de sus mordazas respectivas con el fin de controlar con pre-
cisién el dngulo de inflexién que se ha dc formar entre segmentos lineal
les adyacentes de la tira durante el plegado por el canto.

20.- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1 a
19, caracterizados porque se dota de medios graduadores para alimentar
intermitentemente longitudes sucesivas de fira a lo largo &e un trayec-
to de alimentacién de la tira lineal, alineado con un eje longitudinal
de la tiraj una pluralidad de secciones de trabajo situadas en el tra-
yecto de alimentacién de la tira, que comprenden una seccién de troque-
lado, una seccidén de formacidn, una seccién de plegado dispuestas en es
te orden con direccidén a la salida de la tira, teniendo la seccidn de
troquelado medios de troquel para recortar wetal de un margen por leo
menos de la tira con el fin de definir arpones equidistantes en dicho
margen y para formar aberturas en la tira en su eje longitudinal cen- |
tral con aberturas situadas equidistantemente entremedias de los arpo-
nes, teniendo la seccidén de formacidén medios de troquel para triscar
los arpones inclinados con relacidn a los planos de la tira, teniendo
la seccidén de plegado mordazas de sujecidén soltables articuladas de i
segmentos miltiples, sosteniéndose cada uno de segmentos de mordaza
coincidentes para efectuar un movimiento basculante relativo entre una
posicidn de accionamiento alineada con el trayecto de alimentacidn ge_
la tira y una posicidn angular extendida, en la cual los segmentos dé
mordaza coincidentes mantienen una relacién desalineada con segmentos
adyacentes de sus mordazas respectivas, para plegar por el canto la ti-
ra sujeta en el plano de la tira adyacente a sus aberturas con el fin
de formar la tira en segmentos lineales adyacentes desplazados angular-
mente de igual longitud.

21l.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 20, ca-

racterizados porque las mordazas tienen cada una medios de pivote que
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se extienden perpendiculares al plano de la tira y segmentos adyacentei
de interconexidn de las mordazas respectivas para efectuar un movimien-
to basculante relativo, montindose por lo menos un pasador pivote para
efectuar un movimiento axial hacia la posicién de funcionamiento normal
en sentido contrario, en coincidencia con una abertura de la tira, al
sujetarse la tira perforada con segmentos de mordaza en posicién cerra-
ra entre las mordazas para efectuar el plegado de precisién por el can-
to de la tira en el plano de la misma.

22.- Perfeccionamientos segln la reivindicacién 21,
caracterizados porque se dota de medios indicadores para indicar una
colocacién inapropiada de la tira en la seccién de plegado, acoplindose
el pasador con los medios indicadores para hacerlos funcionar al poner=

se en contacto el pasador con la tira para mover el pasador de su posi-

cidn normal de funcionamiento.

23.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 20,
caracterizados porque se dota de medios de tope ajustables de una for-
ma selectiva que cooperan con los segmentos de mordaza relativamente
méviles para establecer de una forma selectiva el desplazamiento angu- '
lar de los segmentos de mordaza basculantes coincidentes con relacién
a los segmentos de mordaza de entrada adyacente de sus mordazas respece-
tivas, con el fin de controlar con precisién y formar un ingulo de in-

flexién uniforme entre segmentos lineales adyacentes de la tira durante

el plegado por el canto.

24.- Perfeccionamientos segiin la reivindicacidn 20, l

caracterizados porque se dispone un accionador que funciona unido a las
mordazas para abrirlas y cerrarlas, un mecanismo de transmisibn rotato-

rio unidireccional que funciona conectado a un conjunto coincidente de

salida de segmentos de mordaza basculante, para mover las mordazas al

P . . s s e . R
unisono en una direccion angular desde una posgicidén de accionamiento,
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donde los segmenios de mordaza se encuentran en una posicidn cerrada
alineada, hasta la citada posicidén angular extendida en la cual las mor
dazas se cierran en una relacidn desalineada con respecto a los segmen=-
tos adyacentes de sus mordazas respectivas, funcionando las mordazas
por actuacién del accionador desde una posicién angular extendida a una
posicibén de inversién, la cual los segmentos de mordazas se encuentran
en la citada posicidén desalineada angular extendida abierta para soltar
los segmentos doblados por el canto de la tira, y medios de resorte de
recuperacién que funcionan conectados a las mordazas para empujarlas en
la direccidn angular opuesta con el fin de devolver las mordazas a la
posicidn inicial en la cual las mordazas quedan en posicidn alineada
abierta en condiciones de ser impulsadas por el accionador a una posi-
cién de funcionamiento para sujetar la longitud sucesiva siguiente de
tira en segmeﬂtos lineales desplazados angularmecnte.

25.~ Perfeccionamientos en miquinas para fabricar
un rollo de cinta metialica a partir de una tira de chapa, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en
los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 32 hojas escritas a maquina

por una sola cara.

Madrid, 19 ABR. 1978

MAN BARRIER CORPCR
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