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— ANTECEDENTES DEL INVENTO

|una gufa en al menos un lado de una linea de produccién reg

'be tener dimensiones muy grandes, de modo que el malacate
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El invento se refiere a un dispositivo de trasla-
cién en una instalacién para fabricar cadenas, en particu~-
lar cadenas pesadas, en la que un carro para transportar el

extremo de cadena en produceién es movible a lo largo de

tilinea que comprende diferentes puestbs de trabajo, tales
como puestos para curvar un nuevo elemento de eslabén e ine-
troducir el mismo en el eslabdn producldo previamente de la
cadena, soldar el elemento de eslabdn curvado, repasar la

soldadura, e 1nsertar, poslblemante, un elemento de soporte| .

en el ultlmo eslabén asi producido.
_Tal dlspOSlthO de traslac16n es conocido por la
memoria de: la patente sueoa 7314459-4, en la que la 1lfnea d

produccidn es rectilinea y esta 11mitada, en cada lado, por

una guia qhe soporta un carro,. estando constituidas estas.
guias por carrlles estacionarios. Cada carro tiene una es-
tructura de soporte de cadena en forma de malacate, que es
mévil en direooidn transversal y que permite que los carris
86 pasen uno a otro durante la fabricacién simultdnea de lus$
dos cadenas, pero esta disposicidn con gufas éstacionarias.
tiene inconvenientes sustunciales. , : '
Cuendo el oarro es movido a lo largo de sus ca-
rriles estacionarios, fuertes fuerzas iaterales serin ejsr-
cidas sobre el malacate que lleva el extremo de cadena por;
la cadsna fabricada y alimentada que, usualmente, es alimén:
tada mediante un soporte estacionario a un puesto de recogi
da. Debido a estas fuerzas laterales, la movilidad transver

sal del malacate debe estar muy limitada o la estructura de
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-y el carro resistan las fuerzas lateraleg existentes incluw-
so cuando el malacate es desplazado lejos de su posicidn
central con relacidn a los carriles. Sin embargo, tal di-
mensionamiento de la estructura es desventajoso debido a
los costes de instalacidén y de mantenimiento incrementados.,

Asi, en el dispositivo conocido, los carriles
estacionarios que llevan cada carro y el malacate corres-
pondiente, deben ser colocados bastante cerca de la linea
de produccidén reétilinea. '

Cuando se desarrollan instalaciones de fabrica-
¢ién de cadenas, sin embargo, ha probado ser favorable el
disponer al menos un puesto de trabajo mds fuera de la 1{-
nea de produccidn rectilinea, por ejemplo, un puesto para
reorientar la posicidén relativa del elemento de eslabén re
cientemente introducido, lo gque-debe tener lugar entre los
puestos de curvado y de soldadura (estos deos puestos eshdn
normalmente situados en cada extremo de la linea de produg
cidn)., Ademés, es deseabls que resulte posihle mover el
carro, de modo que el extremo de oamdena que cuelgs hacia
abajo del mismo sea transportado a gran distancia de la 11
nea de proéuccidn, tanto si los puestos de trabajo son ope
rados manuslmente como automdticamente.

Partioularmente en puestos de {travajo automdti-

cos, constituye ademis una ventaja no tener que subir y hgl
jar el extremo de la cadena, por ejemplo para permitir que}
el mismo, en una direccidn, pase libremente cada puesto :leAl
trabajo. Aunque en cada puesto automdtico, tiene lugar un:
posicionamiento automdtico del Wltimo eslabdén que ha de ser
trabajado, tal posicionamiento requiere un posicionamiento

previo relativamente exacto tanto, vertical como lateralmen
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-te. Este posicionamiento previo se verd facilitado, desde
luego, si el extremo de éadena‘simplemente ha de ser des-
plazado hacia arriba o hacia abajo, en correspondencia sus
tancialmente. con la longitud de un eslabdn.

RESUMEN DEL INVENTO

Un dispositivo de traslacién de acuerdo con el

invento, cuyas caracteristicas principales estdn recogidas
en las reivindicaciones adjuntas, ha probado ser extremada
mente ventajoso por las posibili@ades de transportar, en
una direccién, el extremo de cadena que cuelga a una gran
distancia, en direccidn transversal, de los puestos de tra
bajo, disponiéndd un puesto de “trabajo eépecial, por ejem-
plo, un dlspOSlthO de reorlentacldn de eslabones, al cos-
tado de 1a 1linea deé produccldn principal, y ajustando la
instalacién para tratar de modo automdtico los eslabones
en los diferentes puestos. S
' BREVE DESCRIPCION DEL DIBUJO .

iEl invento se explicerd més completamente a cone
tlnuacidn con referencia al dihujo adjunto, que ilustra
esquemdticamente, en vigta en planta, una instalacidn de
fabricacidn de cadenas con un dispositivo de traslacidn de
acuerdo con el invento. '

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION ILUSTRATIVA '

En el dibujo, la linea ds producoidn recta de ea
dena estd degignads con 1, ¥y oomprende cuatro puestos de’

trabajo, por ejemplo, un puesto de curvado 2 para curvar uil
nuevo elemento de eslabén e introducir el mismo en el ¥lii-
mo eslabdn de la cadena, un puesto de soldadura 3 para solj
dar entre si las partes extremas del elemento de eslabdn,

un puesto de repasado 4 para repasar el corddén de soldadurg
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ly un puesto de montaje de soporte 5, para sujetar un elemen
to de soporte dentro del elemento de eslabdn soldado.

La ingtalacién ilustrada est4 destinada a fabri-
car simultdneamente dos cadqnas-y, para cada cadena, fuera
de la lfnea de Produccidn recta 1, hay un puesto 6a y 6b,
respectivamente, de giro de eslabones. Tal puesto de giro
de eslabones estd descrito en detalle en‘la memoria de la
patente sueca 7614748-7 ry . estd destinado a reorientar el
elemento de eslabdn curvado y afiadido, con una ofientaeidn
adecuada para la subsiguiente‘operacidn de soldadura en el
puesto de soldadura 3, en el gue el elemento de eslahdn,
sustancialmente en forma de C, es posicionado en un plano
vertical con su eje geométrico longitudinal orientado hori-
zontalmente. C ' ‘

'Las partes de extremidad de cada cadena son lle
vadas por un carro 7a y Tb, respectivamente, siendo movible
este carrolen dos dimensiones y estando guiado automdtics-
mente & lo largo de un trayeato efolico 8a, 9a, 10a,l y 8h.
9b, 10b,l,?respectiVamente, bajo supervigidn manual desde
un pupltre de control 11,

‘La instalacidn es sustancielmente simétrica con
relacidén a' 1a 1fnes de produccién 1 y lo dque se ha explica
do hasta agul eon relacidn al ocarro 7a y su guiado, etc.,
es también amplicable al carro 7b.

El carro Ta comprende un bastidor 12a, en el que
dos ruedas para cadena l3a y ld4a estdn apoyadas a rotscidn
v son accisnables sinerdénicamente merced a medios de accio-
namiento y de tranmisidén ( no mostrados) para subir o bajar
el extremo 15a de cadena y para alimentar desde é1 1a cade

na ya fabricada 16a a un puesto de recogida. E1l carro 7a se
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~desplaza por medio de cuatro ruedas 1l7a en dos carriles 18a
paralelos a la linea de produccidén 1 y, iuede ser desplaza-
do a una ﬁosicidn deseada por medio de un motor 19a que
acciona al menos una de las ruedas 17a y, de preferencia,
las cuatr& ruedas.

, De acuerdo con el invento, los carriles 18z no
son estacionarios, sino que son méviles conjuntamente en
una direcéién transversal con relacidp g la linea de pro-
duceién 1 al estar montados sobre un par de vigas rigida-
mente conectadas, qﬁe estdn montadas por sus extremos en
ruedas 20a y 2la, respectivamente, que se desplazan a 1o
largo de gufas transversales 22, 23, estendo dispuestas las|
dltimas guias aproximadamente a 3 mts. pbr encima del nivel
del suelo, fuera de los puestos extremos 2, 3 de la linea
de producéidn ly estando orientédas,perpendicularmente a
1a misma. Al menos una de las cuatro ruedas 20a, 2la, es
accionada ;por un mbtor 24a, pof 10 que el ¢arro 7a puede
ser movido a voluntad en dos dimensiones por encima del cu2
1o de la instalecidén en un lado de la 1fnea de produccidr
1, por ejémplo, a lo largo. del trayectd ciclico, represen=
tado con linea de trazfos y puntos, 8a, 9a; 1l0a,l. Corres=-
pondientemente, el carro Tb, puedé ger movido a lo large’
del trayecto ¢folico 8h, 9b, 10b,1,

Mediante esta posibilidad de mover los carros 7a,
Tb a una gran distancia transversal de la linea de produc-
eién 1, la fabricacién de cadenas puede ser automatizada
pricticamente por completo, 1o gue hasta ghora no ha sido
posible. Cuando un nuevo elemento de eslabdén ha éido curva-
do y unido en la miquina 2 de curvado automdtico, el extre-

mo de cadena que cuelga es movido lateralmente a lo largo
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| del trayecto 8a, 9a, a una distancia apropiada del puesto
5 de montaje de soporte y hasta el dispoéitivo 6a y 6b de
giro de eslabdén, respectivamente, en donde el extremo de
cadena es bajado hacila los rodillos accionados del mismo
(véase 1la memoria de la patente sueca 7614748-7), de modo
que el eje geométrico longitudinal del dltimo eslabdn afia-
dido esté orientado horizontalmente. Después de bajar la
mesa de giro de eslabones con los rodillos accionados, el
elemento de eslabén asi orientado cuelgs libremente Yy es
movido a lo largo del trayecto 10a ¥ 10b, respectivamente,
hasta el puestorde goldadura eutomitico 3, en donde sola-
mente es necesario un ajuste fino del elemento de eslabdn
por medio de brazos de guiado programados. Correspondien—
temente, solamente es necesario un ajuste fino, por medio
de brazos de posicionamiento qﬁé trabajan automiticamente,
en los puéstos subsiguientes 4,5 y 2. E1 proceso completo
es programado previamente, y los dos carfos Ta, 7b no esty
rén, no obstante, cereéa uno de 6trd.'ﬁormnlmente, sélo se
necesita una persona para supervisar el procedimiento desdd
el pupitre de control.
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;Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia, pér VEINTE afios, son los Que se re-
cogen en las reivindicaciohes’siguientes:

.12,~ Un dispositivo de traslacidén en una insta-~
lacidén parh la fabricacidén de cadenas, en bartiéular cade=-
nas pesadaé, en'la que’un cafro.para transportar el extremo|.
de cadena en produceidn puede moverse a lo largo de una
gula en al menos un costado de una linea de produccidn rec
tilinea, que comprende dlferentes puestos de trabajo, ta-
les como puestos para curvar un huevo elemento de eslabén
e introducir el mismo en;el eslabdn.ﬁreviamente ﬁroducidc
de la c¢adena, soldar el éieménto de esglabén curvado, repa=
ser la soldadura, e insertar posiblemente un elemento de
soporte en el dltimo eslébdn asi.prodﬁcido, caracterizado
porgue dicha gufa, que es‘paraléla a la linea de produccidn
estd montade en al menocs une vige transversal, que esté'mog
tada aﬁsu vez, preferiblemente en sus extremos, en guias
transversales estacionarias, dispuestas perpendicularmente
a la linea de produccidn y preferiblemente fuere de los ex
tremos deila yltima, pudiendo ser movidos la viga transver
sal y el c¢arro movible a lo largo de ella, transversalmente
con relacidén a la linea de produccidn, y teniendo las guias
transversales una longitud tal que .8l .carro, en una primerg

posicidn de la viga transversal, pueda moverse a 10 largo
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Hle la misma con el extremo de la cadena colgando sobre la
linea de produccidén y, en una segunda poéicién de la viga
transversal, retrafda de la linea de produccién, pueda mo-
verse a 1o largo de la viga‘con el extremo de la cadena
colgando hacia abajo, tan lejos de la linea de produccidn
que el extremo de la cadena, por ejempid, cuando se mueve
desde dicho puesto de curvado a dicho puesto de soldadura,
sin ser hecho subir, pueda pasar libremente por los puestos
de trabajo-de la linea de prdducoidn con el fin de permitir
la disposicidén de a2l menos un puesto de produccién o de
trabajo mds, situado al céstado de la linea de produccidn
racta. |

28,- Un dispositivo de acuerdo con la reivindi-
cacién 18, caracterizado porque un puesto de trabajo adicio
nel al costado de la linea de produccién recta, estd cons-
titufdo por un puesto de giro de eslabones, destinado a
cambiar la orientacién del @ltimo elemento de eslabén pura
llevarlo a una posicidn adecuada para la #oldadurs gubegi-
guiente del elemento de eslabdn,

38,- Un dispositivo de traslacidn en una insta-
lacién para la fabricacién de cadenas.

Tal y como se ha degerito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado,
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- Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a




BULTEN~KANTHAL AB - I/1 (07 /} )7/ //

18b -~

Al de
Por Poden,



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



