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El invento concierne a un procedimiento de traba-
- )
30 para transferir pieias de labor entre puestos de trata -
miento o mecanizacidn sucesivos en mdquinas por transferen-
cia, en el cual los ejes de piezas dé lahor en la posicidn -
de transferencia de un puesto y en ls posicidn de tratamien
to adicional del otro puesto forman en el mismo plano un én
"~ gulo, en especisl, en el cual las piezas de labor a base de
material de banda de chapa o alambre insertado en un puesto
de tratamiento son dobladas por medio de patines o palancas
accionados mecénica-, neumdtica- o hidréulicamente'a través
de un ndcleo o varios nlicleos parciales para formar un per-
fil aproximadamente en forma de U, y son depositadas escalg
nadamente como productos semiterminados en la pista de movi
miento de un transportador de piezas en el ritmo de traba-
jo, luego son introducidas en el puesto de tratapiento ultg
rior, en el cual a través de un ndcleo se conforma especial
menfe material de ‘alambre en un plano que discurre aproximg
damente en dngulo recto con relacidn al plano de extensidn
del producto semiterminado, para formar un anillo abierto,
que estd tangante a los extremos de alas del producto semi
terminado introducido, los extremos de alas son doblados -
aplicdndose alrededor del anillo, y los extremos de alambre
son,unidos entre si mediante soldadura, anudado y operacig
nes similares especialmente son retorcidos conjuntamente =
con el fin de cerrar el anillo; el invento concierne ade -

mds a una disposicidn para la realizacidn del procedimien-
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En un procedimiento de trabajo de este tipo, cong
cido del estado industrial de la técnica, y en una disposi~
cién correspondiente a este procedimiento, los productos sg
miterminados producidos en un puesto de tratamiento son deg
cargados a un transportador de piezas y son introducidos ma
nual o semiautimdticamente a través de un sistema de intro-
duccidn de almacén en el puesto de tratamiento ulterior de
una subsiguiente maquina de tratamiento.

Es misidén del invento mejorar este procedimiento
de trabajo de un modo tal que se disminuyan los tiempos =~
inactivos o secundarios debidos a la transferencia de las =~
piezas de labor de un puesto de tratamiento- al otro, y se -
acorten en total los tiempos de ritmo de trabajo de las md
quinas de transferencia y, por cons&guiente, se aumente la
rentabilidad del procedimiento.

Esta misidén es resuglta de acuerdeo con el inven-
to en un procedimiento de trabajo del tipo explicado al cg
mienzo, haciendo que de las piezas de labor que salen escg
lonadamente de un puesto de tratamiento se recoja, en un =
ritmo ae trabajo escalonado e ininterrumpide, en cada caso
una pieza de labor medianfh un equipo de transferencia que
esté equipado con un dispésitivo de agarre, que realiza,mg
diante un drgano de control que trabaja en dependencia de
los ritmos de trabajo, un movimiento de wWaivén entre los =
puestos de tratamiento, y bajo la accién de un érgano de -
control adicional, que produce simulténeamente con el movi

miento de vaivén un moviwiento de basculacidn intermitente
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del dispositivo de agarre, se la introduzca en el puesto de
fratamiento ulterior. Ventajosamente, en este caso, los pro
ductos semiterminados producidos en el primer puesto de tra
tamiento son recogidos, al final de la pista de movimiento
del transportador de piezas (posicidn de recogida), escslona
damente por el dispositive QE agarre del equipo Qe transfe-
rencia antes del comienzo de cada carrera de trabajo, y son
transferidos por este equipo de transferencia, mediante un =

movimiento de oscilacidn controlado por levas curvas, que =

consiste en una carrera de trabajo y en una carrera de retrg

ceso, y un movimiento de basculacifin sdicional controlade -
por levas curvas, que discurre simulténeamente del disposi-
tivo de abarre girados durante la carrere de trabajo en apro
ximadamente 902 en,el hismo plano con respecto a la posicidn
de recogida, a la posicifn de tratamiento ulterior del otro
puesto de tratamiento.

La ventaja especial de este procedimiento consis-
te en que las piezas de labor producidas en un puesto de trag
tamiento como productos semiterminados, destinadas al trata-
miento ulterior en un puesto de tratamiento subsiguiente,son
transferidas directamente después de su acabado en el primer
puesto, con el ritmo de esta fabricecidn, de modo totalmente
automdtico, al siguiente puesto de tratamiento, para el aca
bado final formadora de unidn alli realizado con otro produg
to semiterminado que se encuentra ya en fabricacidn en este
puesto. Por disminucién de los costos secundarios, evita -

cidon de costos de almacenamiento intsrmedio junte con la po-
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sibilidad de aumentar el tiempo de ritmo, se logra una ren-
tabilidad esencialmente mayor en comparacidén con sl proce-
dimiento conocido.

El invento concierne ademds a una disposicidén pa-
ra la realizacidn del procedimiento de trabajo seglin el in-
vento, que consiste en una prensa combinada plegadora y re~
pujadora como primer puesto de tratamiento, para la produc-
cién de una pieza plegada y repujada como producto semiter-
minado, con un dispositivo de introduccidn y sqparacién pa-
ra el material en forme de banda de chapa o de élambre, un
Gtil de cambio de conformacidon y un transportador de piezas
para la descarga de los productos semiterminados, asi como
otro puesto de tratamiento a base de una segunda prensa com
binada plegadora y repujadora para ia fabricacién de otro -
producto semiterminado y para el cambio de conformacidn si-
multéneo, con cierre de forma, de este producto semiterming
do con el primer producto semiterminado para formar un pro-
ducto final, con un dispositivoc de introduccién y separa -
cidn especialmente para material de alambre, un Util combi
nado de cambio de conformacién, un equipo de unidn por los
extremos de alambres, espéEialmenterun equipo para retorci=-
miento conjunto, y un lanzador de piezas para descargar los
productos terminados. De acuerdo con el invento, en una dig
posicién de este tipo para la realizacién del procedimien-
to mencionado, estdn previstos, como equipo de transferen-
cia entre los puestos de tratamiento, una transmisién que -

genera un movimiento de vaivén de una palanca oscilante asi

came un cabezal de transporte apoyado de modo movible en rg

[P S
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tacién junto a un extremo de la palanca oscilante, que sopor
ta el dispositivo de agarre, el cual cabezal, controlado por
levas curvas, realiza en cada movimiento de vaivén de la pa-
lanca oseilante un movimiento de rotacidn inversor en un an-
gulo de rotacién de aproximadamente 80%., Como la transmisidn
que genera el movimiento en vaivén de la palanca oscilante,
puede servir en este caso géntajosamente una transmisién -
por discos de levas curvas especialmente un sineide, o una
transmisién por manivela de empuje rectilinen, Una transmie«
sién de discos de levas curvas, por ejemplo, es de constitu-
cibén sencilla, es barata y hace posible una propulsién dig-
na de confianza de la palanca oscilante, con la minima ocu-
pacidn de sspacio entre los puestos individuales de trata -
miento, ‘

En un perfeccionamiento ventajoso de la disposi -
cidn segiin el invento, la palanca oscilante puede estar es-
tructurada como palanca de un solo brazo y puede estar apo-
yada qe modo movible en rotacidn en una parte de maquina,con
su exéremo alejado del dispositivo de agarre, y puede sopoz
ter un rodillo, que esté unido funcionalmente con una leva
curva de control dispuesta junto & un disco de leva curva -
propulsado en rotacién, pudiendo tener la leva curva de con
trol ventajosamente una linea sinusoidal inclinada. De es-
te modo se garantiza un movimiento exento de chogues y sa=-
cudidas Ael rodillo de palanca oscilante en la leva curva de

control.

En otra forma de realizacidn de la disposicidn sg
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gin el invento el cabezal de transporte, apoyado des manera
capaz de girar sn el extremo libre de la palance oscilante
esté estructurado convenientemente como palanca de doble -
brazo. Esta soporta ventajosamente juntoc a su extremo libre
un dispositivo de agarre que trabaja por medios magnéticos
especislmente un imdn permanente, mientras que junto a su
otro extremo estructurado en forma de reborde estd apoyado
de manera caepsz de girar un rodillo guiado en una leva cur-
va de control de una parte de méquina dispuesta fijamente.
Mediante este disposicidn se.logra, con gasto canstructivo
pequefisimo, un movimiento de basculacidén del producto se-
miterminado, digno de confianza y_ajustado cronolégicamente
de modo exacto al comportamiento de ritmo de los dos pues~
tos de tratamiento. Con ventaja adi;ional, en este caso la
leva curva de control estructurada aproximadamente en forma
de S, en su posicidn con respecto a.la palanca basculante
y con relacifén a los ejes de piezas de labor, que se cruzan
aproximadamente en édngulo recto en un plano comidn, de ia -
posicidn de recogida y de la posicién de tratamiento ulte~
rior de los puestos de tratamiento, puede estar dispuest;

de modo tal que el cabezal de transporte realice durante

la carrera de trabajo de la palanca oscilante un movimien=-

~to de basculaeién en un dngule de rotacidn de aproximada-

mente 902 y en la carrera de retroceso vuelva a su posicidn
de partida. El transporte digno de confianza del producto
semiterminado a través del cabezal de transporte se efec=-

tda convenientemente con ayuda de una placa magnética, con
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la cual el cabezal de transporte aprehende con cierre de -
fuerzas al comienzo de la carrera de trabajo de la palanca
oscilante, al Gltimo producto semiterminado que se encuen-
tra en posicién de recogida al final de la pista de movi-
miento del transportador de piezass y, al final de la carrg
ra de trabajo, lo desprende en posicidn de tratamiento ul-
terior junto al mandril da?trabaju del otro puesto de tra=-
tamiento.

El invgnto es representado esquemdticamente en -
los dibujos con ayuda de un ejemplo de realizacién, y a =
continuacidn se explica con mayor detalle.

En los dibujos:

La figura 1 muestra una maquina por transferencia
en vista en alzado,

Le figura 1, de acuerdo con los dibujos aqui ane-
jos, consiste en dos partes. En la primera parte, a la iz =
quierda de la figura, designada por figura 1a se representa
el puesto de mecanizacidn o tratamiento en una seccién per-
pendicﬁlar X=~X' de la maquina de transferencia a través del
arco 17 de material semiterminado. En la parte derecha de -
la figura se representan designade por figura 1b en vista en
alzado lateral sobre el transportador de piezas 19 los ar~
cos de productos semiterminadeos, que aqui se caracterizan -
con la cifra de referencia..l7a.

Las figuras 2 y 3 muestran un puesto de tratamiepn
to de la méquina por transferencia en dos etapas de trats =~

miento;
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La figura 4 muestra octra etapa de tratamiento del
puesto de tratamiento en vista en alzado; y

La figura 5 muestra el producto final en represepn
tacidn en perspectiva.

La maquina por transferencia de la figura 1 consta
de los puestos de tratamiento A y B. Como puesto de trata -
miento A represesntado en la figurs 1a (Seccidn X-X' de la -
figura 1b), sirve una prensa plegadora mecénica, que consts
del armezén 10 y de un mandril plegador 11 dispuesto sobre
una placa de montaje no representada con mayor.detalle. asi
como en un yunque transversal superior, tampoco representa-
do, con un troquel movible en sentido vertical, E1 puesto -
de tratamiento A posee un dispositivo para el avance de ban-
da de chapa, no representado con ma&or detalle, el cual -~
transporta, procedente de un rodillo de banda, de modo con-
tinuo, con el ritmo de trabajo de la prensa plegadora, banda
de chapa 12 en la direccidn de avance 13 de dicha banda, y
con ayuda de un dispositivo separador 15 que actia en direg
cién de la flecha 14 separa trozos de banda de chapa 12'; =
siempre de igual longitud, los cuales en cada caso son cam~
biados de conformacidn pofiel troquel de prensa a través -
del mandril plegadoi 11 en direccidn de las flechas 16 para
formar un arco de producto semiterminadoc 17, estructurado =~
con forma de U, con repujado 17" junto a los extremos ds -
las alas. Un dispositivo desprendedor que actla en la direg
cidn 19' de la flecha lleva al arco de producto semiterming

do 17 a continuacién desde el mandril plegador en la pista
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de movimiento de un trensportador de piezas 19 conectado -
con la prensa plegadora, que mueve a los productos semiter
minados 17 en la direceidn de transporte de la flecha 19!
con el ritmo de trabajo.

Simultaneaments con le fabricacidn del arcao de ~
producto semiterminado 17 en el puesto des tratamiento A, se
introduce en el puesto de ﬁratamiento B de otra prensa plg
gadora adic;unal 20, desde un puesto para avance de alambre

21, no representado con mayor detalle, alambre 22 desde un

" rollo de alambre, no mostrado, a través de un mandril ple=

gador 23 en la direccién 24 de la flecha y con ayuda de un
dispcsitivo'separadnr 26, que actla en la direccidn.de la =
flecha 25 (figura 2), es separado en trozos de alambre 22!
de igual longitudr

En#;etanfo - tal como se describe seguidamente
un equipo de transferencia, designado en general con la ci
fra de referencia 30, conduce a un arco de producto semi =
termiqado 17a desde el puesto de tratamiento A hasta el -
puesta de tratamiento B. El equipo de transferencia 30 cop
siste en lo esencial en una transmisién de levas curvas 30!
y en un cabezal de transporte 30" controlado por levas cur-
vas. Como transmisifn de levas curvas sirve un disco de le-
vas curvas 32 propulsado en rotacidn de modo uniforme en la
direccidn 31 de la flecha por un dispositivo de propulsién
no representado, con una leva curva de mando 33 & modo de ~
ranura que tiene lineas sinusoidales inclinadas durante el

trabajo, asi como una palanca oscilante 36 articulada de -
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modo movible en basculacidn en 35 junto & una partes de méa-
quina 34 con un ojal 37, junto a8l que se encuentra un rodi
llo de exploracién 38 susceptible de girar, que se aplica
dentro de la curva de control 33, El movimiento de rota -
5 cidn de la curva de control 33 tiene como consecuencia por
medio del rodillo de exploracion 38, un movimiento de vai~
vén de la palanca oscilante 36 indicado por la flecha 39.
Junto al extremo inferior libre de la palanca oscilante eg
t& articulado en 40, de modo movible en rotacidn, el cabe-
10 zal de transporte 30". Este se representa cnmo‘una palanca
4l de dos brazos, apoyada en el punto de rotacidén 40, la =~
cual palanca tiane junto a uno de sus brazos 41' uns placea
magnética permanente 42 como dispositivo de agarre y junto
a su otro brazo 41" tiene un rodill; 43 apoyado de manera
15 capaz de girar, que se aplica en una leva curva de control
44, aproximadamente en forma de S, dispuesta en una parte
de méquina estacionaria, no representada con mayor detalle.
En 8l curso de la transferencis arriba menciona-
da del arco de producto semiterminado 1lT7s desde el puesto
20 de tratamiento A al puesto B por lo tanto, después de que
la placa ..magnética 42 en ia posicién de palanca que se -
puede ver en la figura 4a ha recogido un arco da producto
semiterminado 17a desde el transportador de piezas 19, la
palanca oscilante 36 por rodadurs del rodillo 38 en la le-
25 va curva de control 33 que gira con el disco de leva curva
32, realizard un movimiento de basculacién en el plano del

dibujo hacia la derecha a la posieidn 36a dibujada de pun-




10

15

20

25

11

tos y rayas, y en tal caso el cabezal de transporte 30" por
rodadura de su rodillo 43 en la leva curva de control 44 -~
realiza al mismo tiempo un movimiento de basculacidn alredg
dor del eje de rotacién 40 en un margen de basculaciéon de -
aproximadamente 902, de modo que el cabezal de transporte, =-
al final de este movimiento de basculacidn, ocupa la posi -
cion 30a" dibujada de puntqg y rayas. En esta posicién, que
coincide cronoldgicamente de modo aproximado con el prozeso

de separacidn, arriba descrito, del alambre 22 (figura 2),el

" arco de producto semiterminado 17a ha side hecho bascular

radialmente hacia el mandril plegador 23 en la zona de tra-
bajo del mismo, de modo tal que el troquel de prensa, no re-
presentado, que entra en accidn en la direccidn de trabajo
45 (figura 2) cambia de conformacidn a lafpieza de alambre
22'a través de los extremos 17a" doblados hacia fuera del -
arco de producto semiterminado 17a, tal como puede verse en
las figuras 1 y 2, con flexidn y rsbatimiento simultaneos de
los extremos 1l7a" que rodean a la pieza de alambre 22' medign
te Gtiles que actlan lateralmente en la direccidn 45' de la
flecha sobre la pigza de alambre. En este proceso de cambio
de conformacién la palanca oscilante 36 y el cabezal de -
transporte 30" basculan, solténdose la placa magnética 42
del arco de producto semiterminado 17a retenide junto al man
dril plegador 23, y vuelve a sus posiciones de partida para
la repeticidn de la transferencia de un arco de producto se-
miterminado. A continuacién, los extremos libres de alambre

22" son retorcidos conjuntamente en comin por medio de un -
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0til movido verticalmente desde abajo hacia arriba en direc-
cién de la flecha 46, pars la unidn de los dos extremos de -
alambras, espaciaimente un til de torsidn cenjunta 48 propul
sado de manera capaz de girar en direccidn 47 de la flecha
(figura 3) y, después de retroceso del Gtil 48, por medio de
un troquel plegador 50 movido lateralmente en la direccidn -
49 sobre los extremos de alambre unidos ahora entre si, son
cambiados de conformacién en la posicidn 51 representada de
trazos en la figura 3. Un expulsor o lanzador no representa-
do, que entra en accidn a continuacidn en la direccién 52 - |
(figura 4), lanza el producto final acabado, que puede verse
en la figura 5, desde el mandril plegador 23 a un recipiente

colector, no representado.
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~ REIVINDICACIONES -

l.- Procedimiento de trabajo para la transferen-
cia de piezas de labor entre puestos de tratamiento sucesi
vos en maquinas por transferencia, en el cual los ejes de
piezas de labor en la posicidn de transferencia de uno de
los puestos y el puesto de;tratamiento ulterior del otro -
puesto forman entre si un!gngulo en el mismo plano, carac-
terizado porque de las piezas de labor que salen escalona-
damente de un puesto de tratamiento se reeoge en cada caso
una pieza de labor en el ritmo de trabajo escalonado inin-
terrumpido, por equipos de transferencia equipados con un
dispositive de agarre que, mediante un é:gano de control -
que trabaja en funcidn de los ritmos de trabajo, realizan
un movimiento de.vaivén entre los puestos de tratamiento,
y dicha pieza de iabor, bajo la accidn de otro drgano de -
control que produce simultaneamente con el movimiento de =
vaivén un movimiento de basculacidn intermitente del dispg
sitivo de agarre, es introducida en el otro puesto de tra-
tamiento.

2.- Procedimiento, segln la reivindicacidn l,ca~
racterizado porque previendose que las piezas de labor a -
base de un material de banda de chapa o de alambre insertg
do en un puesto de tratamiento, son curvadas para formar un
perfil aproximadamente con forma de U por medio de patines
o palancas accionados mecénica=~, neumdtica~ o hidréulica-

mente alrededor de un nicleo o de varios nlcleos parciales

y son depositadas como productos semiterminados en la pis-
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ta de movimiento de un transportador de piezas, escalonada
mente en el ritmo de trabajo, luego son introducidas en el
puesto de tratsmiento adicional, en el cual sobre un nidcleo
se conforma especialmente material de aslambre en un plano
que discurre aproximadamente en angulo recto con relacidn
al plano de extensidn de la pieza de labor para formar un
anillo abierto, que esta tangente a los extremos da ales
en el producto samitérminado introducido, y los extremos
de alas son curvados aplicéndose alrededor del anillo y los
extremos de alambres son unidos entre si especialmente re-
torcidos conjuntamente, para cerrar el anillo, se establg
ce que los productos semiterminados son recogidos, al fi-
nal de la pista de movimiento del transportador de piezas,
posicidn de recogida, escalonadame;te por el dispositivo de
agarre en el equipo de transferencia antes del comienzo de
cada carrera de trabgjo del dispositivo de agarre, y son -
transferidos por éste en un movimiento de oscilacidn que
consiste en una carrera de trabajo y una carrera de retro-
ceso, controlado por levas curvas, y en un movimiento de
basculacidn adicionél controlado por levas curvas, que dis
curresimulténeamente del ;ispusitiva de agarre, girados -
durante le carrera de.trabaju en aproximadamente 902 en el
mismo plano con respecto a la posicidn de recogida, s la
posicidn de tratamiento ulterior del otro puesto de trata=-
miento.

3.- Dispositivo. para la realizacidn del procedi-

miento de trabajé-segin las reivindicaciones anteriores,qus
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consta de una prensa combinada plegadora y repujadnra como
primer puesto de tratamiento, para la fabricacidn de una ~
pieza plegada y repujada como producto semiterminado, con =
un dispositivo de introduccién y separacién para el material
en forma de banda de chapa o de alambre, un Gtil de cambio
de conformacidn y un {ransportador de piezas para la descag
ga de los productos semiterminados, y como otro puesto de
tfatamiento; de una segunda prensa combinada plegadora y rg
pujadora para la fabricacidn de otro producto semitermina-
do y para el simultdneo cambio de conformacidén, con cierre
de forma, de este producto semiterminado con el primer prg
ducto semiterminado para formar un producto final, con un
dispositivo de introduccién y separacién especialmenté pa~
ra material en fo;ma de alambre, un (til combinado dercam-
bio de conformacién; un equipo de unidén de extremos de alam
bres, especialmente un equipo de torsiﬁn.conjunta y con un
lanzador de piezas para descargar los productos finalses,ca
racte#izada porque como equipo de transferencia, entre los
puestn; de tratamiento se prevé una transmisidn que genera
el movimiento de vaivén de una palanca oscilante asi.ccmo
un cabezal de transporte apoyado de modo movible en rota -
cién junto a uno de los extremos de la palancs oscilante,-
que soporta el dispositivo de agarre, que controlados por
levas curvas en cada movimiento de vaivén de la palanca =
basculante realizan un movimiento de rotacidn inversor en
un &ngulo de rotacién de aproximadamente 90%2.

4.~ Dispositive, segln las reivindicaciones antg
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riores, caracterizado porque como la transmisidn que gene-
ra el movimiento de vaivén de la palanca oscilante, esté
prevista una tfansmisién de discos de levas curvas, espe-
cialmente un sinoide.

5.~ Dispositivo, segln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque como transmisidn gue genera
el movimiento de vaivén de ls palanca oscilante sirve una
transmisidn por manivelas, especialmente una transmisidn
por manivelas de empuje rectilineo.

6.~ Dispositivo, segiln las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque la palanca oscilante esté
estructurada como palanca de un solo brazo y con su extrg
mo alejado del dispositivo de agesrre esté& apoyada de modo

|
movible en rotacién en una parte de méquina y soporta un
radillo, que estd unido funcionalmente con una leva curva
de control dispuesta junto a un disco de leva curva pro=-
pulsado en rotacidn.

7.~ Dispositivo, segln las reivindicaciones antg
riores, caracterizado porque la leva curva de control tig
ne una linea sinusoidal inclinada.

B~ Dispositivof segin las reivindicaciones an-
teriorss, caracterizado porque el cabezal de transportg -
apoyado de manera capaz de girar en el extremo libre de -
la palanca basculante estd sstructurado con la palanca de
doble brazo,

9.- Dispositivo, segln las reivindicaciones an=

teriores, caracterizado porque el cabezal de transporte =
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lleva junto a su extremo libre un dispositivo de agarre que
trabaja por medios magnéticos, especialmente un imdn perma-
nente, mientras que junto a su otro extremo estructurado -
con cierre de forma, estéd apoyado de modo capaz de girar un
rodillo guiado en una leva curva de cogtrol de una parte de
méquina dispuesta fijamente.

10.- Dispositivoy segln las reivindicaciones antg
riores, car;cterizado porque la leva curva de control es -
tructurada aproximadamente en forma de S estd dispuesta en
su posicidn con~respecto a la palanca oscilante y con rela-
cibén a los ejes de piezas de laborf que se cruzan aproxima=-
damente en angulo recto en un planc comdn, desde la posi -
cién de transferencia y la posicidn de tratamiento ulterior
de los puestos de.tratamiente de manera tal que el cabezal
de transporte realiia durante la carrera de trasbajo de la
palanca oscilante un movimiento de basculacidn en un angulo
de rotacidn de aproximadamente 902 y durante la carrera de
retroceso vuelve a su posicidn de partida.

11,- Dispositivo, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado porque el cabezsl de transporte al
comienzo de la carrera de trabajo de la palenca oscilants
aprehende con una- placa magnética con cierre de fuerzas al
Gltimo producto semiterminado que se encuentra junto al ex-
tremo de la pista de movimiento del transportador de pie-
zas en posicidn de recogida, y al final de la carrera de -
trabajo, en posicidn de tratamiento ulterior, la desprende

junto al mandril de trabsjo del otro puesto de tratamiento.



18

12.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO DE TRABAJO PARA
LA TRANSFERENCIA DE PIEZAS DE-LABOR ENTRE PUESTOS DE TRATA-

MIENTO SUCESIVOS EN MAQUINAS POR TRANSFERENCIA".
Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de dieciocho hojas escritas

a maquina por una sola cara y de sus correspondientes dibu -

Jos.
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