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=Memoria Descriptiva-
El invento se refiere a un dispositivo para la se=

paracitn de elementos de montaje cubiertos o unidos entre si
con un depbdsito para la recogida de una cantidad desordenada
de piezas, y por lo menos, un dispositivo distribuidor que =
actda de forma que selecciona las piezas a montar y las en -
via, a través de una salida, por lo menos a un lugar de toma
o captacidn.

Las piezas a separar pueden ser muelles, en espe =
cial cémicos, giratorios, helicoidales o piezas de comtacto=
para interruptores, elemeentos eléctrinicos tales como tran-
sistores, o bien pasadores tubos, arandelas, etc., pudiendo=
estar formada adem4s eada pieza de montaje de dos o més pie=-
zas acépladas. Estos elementos de montaje me necesitan en =
grandes cantidades durante las fabricaciones en serie y de =
ben ser situados independientemente y frecuentemente en una-
posocifn completamente determinada.

Los dispositivos conocidos estén indicados tnica =
mente para un grupo de piezas de montaje determinado, como =
por ejemplo piezas cilindricas del mismo tamafio aproximada =
mente, tornillos de cabeza o arandelas. Fundamentalmente, en
todos los dispositivos conocidos sed tiende a llevar a cabow
la separacifn y la preparacifn de las piezas en una misma zp
na, colocando las piezas a elegir en un recipiente, poniéndg
las en movimiento con éste o dentro de éste y distribuyéndo=
las luego a través de unas salidas que permiten dnicamente =
el paso de una pleza en una posicifn detertminada. Para proe
ducir el movimiento necesario de las piezas se inyecta o in
sufla pileferentemente en el recipiente un medio o flufdo que

puede ser aire o un lfquidos En uno de los dispositivos cong
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cidos, el recipiente contiene, ademés, un brazo agitador me
cénico.

Un conocido dispositivo para la seleccifn de mue »
lles y tubos, cuenta con un depbésito cilindrico vertical,que
puede cargarse con una serie de piezas y en cuyo fondo se ep
cuentran unas toberas divergentes dirigidas hacia arriba que
se cargan con aire camprimido, de forma que las piezas de =
montaje existentes en el depbsito se arremolinan: Desde la =
camisa del depbsito salen diagonalmente hacia arriba unas tg
beras de salida cuya seccién yransversal de paso es sblo liw
geramente inferior al didmetro de la parte cilfddrica de los
muelles o de los tubos: Alrededor de estas toberas van dis -
puestas unas pequeilas aberturas de salida del aire« Por es «
tas toberas van dispuestas unas pequefias aberturas de salida
del aire. Por estas toberas stlamente pueden salir las pie =
zas de montaje que hayan llegado a la abertura de las mismas
Y en las que el eje coincida con el eje de la toberas Asf, =
pueden mantenerse en movimiento muchos muelles antes de quee
uno de ellos pueda salir por la boca de evacuscifn, con 1lo =
que, en relacifm con los gastos de funcionamiento, se consi=
gue sblamente un escaso rendimiento en piezas de montaje pre
paradas. Ademis, las toberas pueden obstruirse por la acumu=-
lacifn de piezas en los extremos; en el caso de piezas sensi
bles el desgaste es considerable y, por otra parte, las pig-
zas de montaje en movimiento no distribuidas pueden quedarse
nuevamente tapadas, al retroceder al almacén. Como es natu -
ral, estos inconvenientes los tienen también todos los demés
dispositivos de tipo similar.

Al construir todos los dispositivos conocidos se -
ha pasado por alto el hecho de que, para J_meha'sw_claaes de i -
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montajes, basta con que las pieéas a montar se presenten ais
ladamente, pero no en una posicién determinada. La necesidad
del transporte de plezas aisladas se presenta no sélo en el-
caso de piezas simétricas, que hasta ahora eran las que se =
utilizaban preferentemente para la seleccién, siné también -
en el caso de otras pequeiias piezas de forma irregular, cato
se ha mencionado ya al principio y a las que pueden afadirse
también los aros elisticos, condensadores, resistencias, =
etcs, Las plaquinas y otras piezas parecidas pueden manteney
se contfguas, merded a la adherencia superficial, de forma =
que bambién en éste caso suele presentarse la necesidad de =
una separacibne

La finalidad que se persigue con el invento es law
creacifn de un aparato de estructura sencilla, con cuya ayl=
da puede llevarse a cabo una sepérac:l.fn de plezas de montaje
incluso de forma irregular, con el que puedan alcanzarse ele
vados rendimientos; es decirc, con pocos movimientos de las-
plezas por cada pieza a separar y que, a ser posible, resule
te adecuado para diferentes piezas de montaje o pueda adap =
tarse a plezas diferentes y que sea utilizable tahbien para-
una superficle sensible, como por ejemplo para un chapado de
metales nobles.

El dispositiree inventado se caracteriza porque =
las dimensiones de 1la seccifm de paso de 1la salida del depb=
sito colector y del recorrido de transporte existente entre-
esta salida y un lugar de descarga, cargado por el dispositi
vo de distribucién, por lo menos en una direccifn es conside
rablemente mayor que la dimensién principal menor de la pie=
za de montaje, de forma que simulténeamente puedan salir va=
rias piezas y que esté previsto también un depésito indepen
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diente, pero desordenado de varias piezas que forme el lugar
de toma o la entrada de una estaciln clasificadora especial,
situada delante de éste lugar de captaciféne

El invento me basa en el hecho de que no resulta =
racional el que las piezas de montaje, una vez separadas o =
soltadas, se vean expuestas nuevamente al peligro de la cone
sufiksibne En consecuencia, la selecciém se efectda ya, por =
lo menos, cuando se ha alcanzado un grado de preparacién pre
seleccionados Como la boca de salida permite la evacuacién =
de varias piezas, no existe peligro de que éstas se aglomg =
ren en la zona de salida y las mismas pueden salir a travése
de dicha boca en diversas posiciomes relativas. Ademés, en
la zona del lugar de depbsito o descarga se evita considera-
blemente una nueva confusifn de piezas. El dispositivo resul
ta adecuado para diversas piezas y puede adaptarse ficilmen=
te a cmetidos especiales. Cuando se desea o se necesita ore
denar las piezas, el dispositivo separador se acopla a una =
estacifn o puesto preparador, en el que se sitfun las piezas
en una posicifm determinada o se separan las piezas unidas =
colocéndolas en una posicidn distinta a la tedricae« Esta se=
paracifn de piezas entremezcladas, tiene la ventaja de que «
la seleccibn se desarrolla de una manera muy conservadora.Bn
el caso de piexas determinadas, y de un periodo de manipula=
cibn también determinado, se obtiene un grado de selecciin =
concretos Con los dispositivos conocidos, solamente pueden=
separarse plezas seleccionadas, por lo que debe ampliarse =
considerablemente la manipulecifn previa a la seleccidn. Enw
conparacitan, la mayoria de las veces, sblamente se necesita=
un tiempo de manipulacifn relativamente corto para soltar de
la masa de piezas entremezcladas, las que lo estin mis lige=
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ramente. Cunando se tienen que someter nuevamente a su separa
cién las piezas que se han arrojado mezcladas en el separa =
dor, cada una de las piezas debe seir sometida, por término =
medio, stlamente al efecto del dispositivo distribuidor que-
se ajuste al grado de entremezclamiento con otras piezase =
También pueden acoplarse sucesivamente o paralelos dos o vae-
rios depbsitos colectores con sistemas de distribucién para=
formar un dispositivo separador, o bien, se puede dejar que=
un dispositivo selector relativmwente sencillo, que ha de =
descargar piezas aisladas que no procedan de una posicifm «
tebrica determinada, pero que deban ser transportaflas a otro
dispositivo selector, hasta alcanzar un grado de separaciéne-
elevados . .
Para la separacifn, pueden utilizarse las cémarase
turbillonarias que se van a describir.a continnacifn con més
detalles Una forma de ejecucifin especialmente sencilla, cone
siste en un dispositivo distribuidor formado, por lo menos,-
por un depbsito colector qué sirve de almacén y que estf si-
tuado por debajo del nivel de carga y que lleva unos cepillos
redondos que tienen la forma bfsica de un cuerpo en forma gi
ratorio alrededor de su eje y que expulsa, a través de la bg
ca de salida, en un sentido de giro, las piezas contenidas =
en el almacéns Un simple cepillo transportador resulta ya su
ficlente para separar algunas piezas entremegeladas existenw
tes en un almacéne La densidad de las cerdas, la disposicifn
de las mismas o la disposicibn del ecomjunto de cepillos y 1la
fuerza de coupresiln de los misnos contra una superficie ane
tagonista, deber#n elegirse en funeifm de las piezas de monta
Je que se pretende separars En el‘.:.é_caso.,mas sencillo, se em =

plea un cepillo de cerdas radiales y con una superficie de -~
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apoyo situada aproximadamente a la distancia de la longitude
de las cerdas, de forma que los cepillos, cuando estén en mg
vimiento, transporten las piezas sobre la superficie de apoe
yos La zona de paso existente entre los 2jes de los cepillos
¥ la superficie antagonista deberi ser mayor que la dimen =
siftn principal menor de las piezas a separar: En un recorrie
do de paso presebeccionado de las piezas de montaje, puedenw
ir dispuestos, unos detrés de otros, varios cepillos trans =
portadores cuyo cometido me complementa mdtuamente, de forma
que los cepillos més préximos al depbsito o almacén llevan a
cabo la separacibn y los demis cepillos preparan las piegase
ya separadas y las transportan a las canaletas transportados
ras u otros sidios similares.

Para ordenar las diferentes piezas y para su trans
ported posterior, puede preverse un transportador longitudi-
nal conefigurado coto transportador lineal, que en la direc=
cifn de transporte presenta unas canaletas longitudinales =
con una superficie saliente adaptada al perfil de la pieza,=
si bien hay que tener en cuenta que énicamente podri conse =
guirse una adaptacifn a las diferentes piezas de montaje, me
diante un cambio de la parte del transportador lineal que «
contiene las canaletass Colccando unos detrés de otros va =
rios transportadores lineales con recorridos de gufa cruza =
dos y con varios desviadores dispuestos en el recorrido de =
transporte, superficies conductoras, etcs, para las pieras =
que difieren de una posicibn tebrica p;'edeteminada, pueden=
situarse tabién piezas complicadas en unas posicicmes detere
wminadas. Asf, por ejemplo, en el primer transportador lineal
de detemiﬁa sobre qué superficie de apoyo; es decir, ‘1ado,-

deben situarse las piezass En el transportador o transporta=
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dores lineales siguientes se efectda después escalonadamente
una ordenacifn o colocacién en una posicién determinada dele
eje de la superficie de apoyo con respecto a la direcciém de
transporte correspondiente, o bien se lleva a cabo una expul
sibn de las piezas que difieran de &sta posicién teérica.

Otros detalles y ventajas del invento se despren =
den de la siguiente descripcifn de los dibujos.

En el dibujo, puede verse el objeto del invento y=
asf:

La figura 1, reproduce un dispositivo sencillo pa=
ra la separcifn de piezas de montaje entremezcladas, en sece
cién longitudinal.

La figura 2 (correspondiente a la representacifn =
de la figura 1) representa mun dispositivo para la separa =
cibn y ordenacién de piezas de montaje.

La figura 3 es un dispositivo que sirve para la =
misma finalidad que el de la figura 2; pero con otrs disposi
citn de los diferentes conjuntos complementariose

La @igura 4 representa la parte superior de un a
trangportador lineal empleado en la estacién ordenadora, enw
vista lateral.

Y las figuras 5, 6 y 7, son secciomes por las lineas
VaV, VI«VI y VII«VII de la figura 4, a escala aumentada.

. El dispositivo de la figura 1, lleva una base 1, a
la que van fijas las paredes laterales verticales 2, situg -
das a una distancia conveniente. Estas paredes 2, pueden irw
paralelas o ligeramente divergentes hacia la izquierda.

Entre las dos paredes laterales y por medio de las
chapas 3 y 4 se forman un depbsito 5, en forma de tolva, que

en su parte inferior lleva una boca de salida 6, formada por
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el intersticio existente entre las plezas de chapa 3a y 4a «
que discurren uma hacia la otra, boca que, en el ejemplo re-
presentado, cubre toda la distancia existente entre las dos-
paredes laterales 2, distancia que es considerablemente mayor
que la dimensién principal menor de las piezas que se van a=
separare Dentro del depbsito 5, va dispuesto un cepillo tramns
portador formado por el ndmero 7 y 1a guarniciée 8 que, en =
estado de reposo, bloquea la boca 6, y que, por medio de une
motor 9 que se representa por un circulo de rayas, es accio=
nado en forma giratoria en el sentido del reloj. La distan =
cia entre el nicleo 7 y la chapa 43, es mayor que la dimen =
8ibn pr:l.nc:l.pt'ul menor de las piezas que se van a separar y en
el caso de piezas cilindricas, también mayor que el difmetro
méximo de la pieza. '

La boca de salida 6, forma simultineamente la entra
da de una cémara turbillonaria 10 que forma, por su parte, =
un nuevo depbsito colector y que por la parte inferior esti=
limidada por una pieza en forma de placa 11, que discurre
aproximadamente horizontal y de derecha a izquierda entre =
las paredes laterales 2, pasando después, por medio de un ar
co a formar una seccifm lla dirigida diagonalmente hacia =
arriba, cuya cara interior forma una superficie de gufa 12.w
Debajo de la boca de salida 6, va colocado un portatoberas =
13, que soporta unas toberas insufladoras 15, a través de =
una o varias tuberias 14, cargables independientemente, cone
juntamente o en grupos,con aire comprimido, y de las cuales,
algunas se dirigen en paralelo con respecto a la cara supe «
rior de 1la pieza 11, es decir, horizontilmente, mientras que
otras se dirigen diagonalmente hacia arriba.

El extremo superior lla de la pieza 1}, forma conw
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1a chapa perforada 16 mfltiplemente curvada y con la pheza =
17 dirigida oblfcuamente hacia abajo, una cémara transporta=
dora 18, que primero se dirige hacia arriba y después haciae
abajo, formando la pieza 17, en su parte inferior, una espe=
cie de deslizadera que transporta las piezas de montaje ex =
pulsadas a un depbsito amortiguado 19, o céimara parecidas En
estado de reposo, la clmara turbillonaria 10 est§ separada =
de la cémaralf por una persiana o vdlvula perforada 20, o0 =
por algdn otro bérgano de cierre que, en el ejemplo reproduci
do, 1lleva el émbolo 21, representado sblo esquemiticamente,=
un electroimén o elemento parecido y una palaseca 22, con lo=
que en la posicifm de reposo representada y en sentido con =
trario al del reloj puede penetrar en la clmara 10, dejando=
un espacio o camino de paso entre dicha cémara turbillonaria
10 y 1a cémara 1J.

Para el mando del sistema de escobillas a través =
del motor §, del transporte de aire comprimido a las toberas
15, a través de la tuberfa 14 y de un 6rgano de blogueo 23,=
existente en ésta, asf{ como para el accionamiento de la pere
siana 20, a través del émbolo 21, se utiliza un aparato de =
mando central 24, solamente representado en esquema, que va=
unido con las piezas 9, 21 y 23 a través de las tuberfas dee
mando 25, 26 y 27,

Durante el servicio, las piezas entremezcladas se=
colocan en el depbsito 5, cerrédndose la tapa 28+ Esta tapa =
sirve para amortiguar el ruido, evita la expulsifn de las =
plezas y, en caso de necesidad, puede configurarse también =
permeable ml aire, de forma que una parte del aire comprimie
do que llegue all{ en la forma que se describirs més adelaﬂn-

te, pueda salir a través de esta capa 28.

4!
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El aparato de mando 24, conecta al motor 9 para un
intervalo programado, con lo que se accionan los cepillos 7«
¥y 8, y mediante la separacifn previa de las piezas que se =
han soltado en el depbsito, son transportadas, a través de -
la boca de salida 6, hasta la clmara turbillonaria 10. La =
cantidad de piezas transportadas por los cepillos en la unie
dad de ¥yiempo es aproximadamente constante para cada clase =
de piezas, y, en cmsecuencia, el cepillo sirve de elemento-
doaificador que transporta una cantidad determinada de pilezas
en un tieppo determinado a la cémara turbillonaria 10, repre
sentada en forua de depbsito colector. También seria posible
cargar al depbsito 5 o a la cimara 10, en el caso de supre =
sién del transportador de cepillos, a través de dosificadg =
res propios, como por ejemplo dispositivos pesadores, con =
una cantidad determinada de piezas a separar de una vez. Ale
mismo tiempo dwe el motor 9, o algo después, el aparato de =
mando central 24 conecta el suministro de aire comprimido a-
las toberas 15, a través del bdrgano debloqueo 23. Segin sea-
la clase de piezas y el grado de enmarasamiento de las mismas
puede elegirse un transporte regular por aire comprimido o =
bien aplicar éste de forma alternativa o intermitente, cam =
biando de tobera a toberas Empiricamente, en un corto plazom
puede determinarsela combinacifn m&s satisfactoria de manipu
lacifn para cada clase de piezas de montajes En cualquier =
caso, las piezas de montaje existentes en la clmara 10, se -
arremoclinan desenmarafifndose mediante el choque en las pare=
des o en la persiana 20, asf como por la accifm de los cho =
rros de aire comprimidos En cuanto se ha acumulado una canti
dad determinada en la cfmara turbillonaria 10 se desconectan
los cepillos 7 y 8, y, simultineamente o.con un ligero desfa
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se, se abre la trampilla 20 con la acometida de aire comprie
mido conectadas De gguerdo con la programacifn del tiempo de
apertura de la persiana o trampilla, puede pasar a la clmars
18, una parte de las piezas contenidas en la césara turbille
naria 10, o también la totalidad de piezas allfd existentes.
Cano cmsecuencia del acodamiento mdltiple de la cémara, se
produce también aquf un choque miltiple de las piezas contrs
las paredess La energfa cinética que se comunica a las pie =
zas, a causa de la circulacién de aire, varfa y ademés se =
descompone ¥a causa de los diferentes medios por los que lle
gan las piezas, con una intemsidad variable, de manera que -
las piezas caen, muy dispersas, scbre el amortiguador 19, =
y allf se mantienen pricticamente separadase La dosificacién
que se alcanza durante el transporte de las piezas a la cémf
ra o ala salida de é&sta, varia de acuerdo con la cabida del=
amortiguador 19, desde el cual pueden sacarse dArectasente =
con la mano 8as plezas de montajes En el caso de que hubiera
que sacar plezas todavia entremezcladas, se echarn simple -
mente al depbsito 5+ En el lugar de toma 19, puede preversee
un conmutador mediante el cual puede conectarse el dispositi
ve central de mando 24, cuando se necesite una nueva provi -
sifn de piezas de mcentaje aisladas,

La construccifn representada en la figura 1, utili
za muchos eleﬁentos que existfan ya en la construccifén de la
figura 1, por este motivo, estas piezas iguales o similares-
se designan también con las mismas referencias que en la fi-
gura l. Para mayor sencillez, no se representan en la figura
el aparato central de mando 24 y los accionamientos u brga -
nos de bloqueo gobernados por él. Los cepillos 7 y 8, dan =

vueltas en sentido comtrario al reloje
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La diferencia fundamental con respecto a la cons «
truceibn de la figura 1, estriba en el hecho de que encima =
del depésito 5, va dispuesta una estacitn selectora que cons
ta de un vibrador eléctrico 30, montado sobre una placa 29,y
de un transportador lineal 31, accionado por aquél.

El transportador lineal se va a explicar con mis
detalle, haciendo referencia a las figurase 4 x 7+ En rela =
clbn con la figura 2, baste decir que el transportador 31 re
cibe las piezas a través de varias gufas y que las transpore
ta de derecha a izguierda, siendo expulsadas las pieszas toda
via entrelazadas o que difieren de una posicifn tedrica pree
determinada, a través de la ranura 32, de forma que vuelvane
a caer nuevamente en el almacén 5. Las piezas ya ordenadas,=
se transportan a través de tubos o mangueras 33, hasta el «
lugar de recogidas El transportador lifneal 31 se carga de =
plezas sueltas, después de abrir la trampilla 20 desde la ol
mara 10. Estas plezas pasan a una cimara ascendente 34, pore
medio de aire comprimido. La citada clmara se forma por el =
brazo ascendente 1lb de la pieza 11, el lado 3 del almacén o
depbsito, una chapa de gufa 35, y otra de cobertura 36, chae
pa que va provista de una superficie de rebote 37, para reco
ger las piesss expulsadas y desviarlas hacia el transporta =
dor lineal 3l. Las formas posibles de programacién se han ex
plicado ya al referirnos a la figura 1, Las canaletas parale
las del transportador lineal 31, se adaptan, por su perfil,a
una superficie saliente de la piezas En el caso de muelles ci
lindricos, las canaletas pueden presentar un perfil semiepre=

dondoe Unos deflectores, chapas de gnfa o desviadores, permi
ten que se llevea a cabo la expulsién de 1as plezas que se en
cuentran todavia entremezcladas o cuya disposicifn difiere -~
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de la tebrica.

En el modelo de la figura 3, la parte derecha del-
transportador lineal 31, que forma el lugar en que se deposi
tan las piezas sueltas, aparecen prolongada hacia la dere =
chae Los cepillos 7 y 8 del almacén 5 van dispuestos en sen=
tido tramdversal a las canaletas longitudinales del transpor
tadoe lineal 31, y la salida 6, se encuentra inmediatamente=
encima de la superficie .colectora del transportadore Cuando=
se accionan los cepillos 7 y 8, expulsan directamente las «
piezas sneltas sobre el transportador lineal. Tanto por el =
efecto de seleccifn que ejerce el cepillo sobre lad piezas =
acumuladas y mediante el cual tiene lugar una seleccifn prea
via de las piezas longitudinales en el sentido de que se pre
sentan en la salida 6, pepfectamente longitudinales o solo =
ligeramente oblicuas, como también por el efecto de transpor
tador lineal sobre las piezas ya existentes sobre el miamo y
sujetas por cepillos, se facilita la ordenacifn de las piezas
en sentido longitudinale. Las piezas separadas caen por las a
berturas 32, sobre la superficie conductora 39, que forma la
parte inferior de una tolva y llegan as{ hasta la salida 40,
a través de las toberas insufladoras 15, que actfan en con =-
Juncibn con la cémara turbillonaria 10. Si se abre la trampil
1lla 20 en la forma antes descrita, las piezas de montaje pue
den salir hacia arriba, a través de la cémara ascendente 42,
Y son expulsadas, a través de las superficies de gufa 43,s0=
bre el extremo derecho del transportador lineal 31, Los =
transportadores limeales 30 y 31, se apoyan en la pared in =
terna 41, de la tolva 38. Preferentemente, el dispositivo de
la figura 3, se acciona en forma intermitente. En primer lue
gar, se deja que los cepillos 7 y 8, funcionen durante un
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tiempo determinado; acto seguido, se detieen y abriendo la =
tranpilla 20, después de un previo arremclinamiento, tiene -
lugar la salida de las piezas de la cémara turbillonaria 10.

A continuacién y sobre la base de las figuras 4 y=
7, vamos, a explicar més detalladamente un transportador li.
neal.

La parte derecha 31, esti configurada en forma dew
placa, cuya parte superior presenta un perfil de seccibn de=
dientes de sierra; es decir, con respecto a las canaletas
longitudinales 44 que, en el ejemplo presente, se presupone.
que estin destinadas a piezas cilindricas, caono por ejemplo=
muelles helicoidales, presentando unos flancos decrecientes-
45¢ Merced a éstas superficies diagonales 45, las piezas que
caen pasan a las canaletas 44 y en éstas son transportadas -
por vibraciba hacia la izquierda. Después, hasta el lugar «
en que se depositan las piezas, llegan solamente las canalew
tas 44, que tienen los nervios o brazos §6, de forma que en=
tre éstos quedan libres las aberturas de lanzamiento 32 Co=
mo puede verse en la seccifn de la figura 7, la canaleta 44
esti fresada, en una zona longitudinal predeterminada hasta-
cerca de la mitad, de manera que forma un brazo compensador.
A causa de la cavidad 47, los muelles que no descansan em to
da su longitud sobre la parte vertical de la canaleta 44, caen
hacia los ladose La longitud de la cavidad 47, es mayor quew
la longitud de los muelless Ademés segdn puede verse en lase
figuras § a 7 (los modelos de las figuras 2 y 3 muestran ﬁni
camente las barras 46), sobre los nervios o brazos, se colo~
can los suplementos 48 cuyos extremos 49, vueltos hacla los-

muelles que llegan, forman unos desviadores, merced a lol -
cuales se captan las partes de los muelles d:l.r:l.g:l.du hac:lq--
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arriba de forma que dichos muelles, o bien se sitdan en la =
posicibn ademdiada, o son expulsadesy Por filtimo, los muelles
sueltos llegan a un canal circular 50, al que se tiene aceee
so, a través de un intersticio lateral 51; de manera que las
plezas que hayan podido quedarse aqui pueden echarse hacia «
atrés, introduciendo una aguje. Segin puede merse en la figu
ra 2, précticamente todo el lado superior del transportadorw
lineal 31 puede alcanzarse con la mano, de manera que las =
averfas pueden reparsese ficilmente.

Los muelles entrelazados por sus extremos, prictie
camente, nunca presentan unos ejem coupletamente nivelados y
por éste motivo se separan en los transpavtado 8 lineales =~
31 y 32. Desde estos transportadores, los muelles pasan nueva
mente a las mangueras o tubos 33, con los que son enviados a
los lugares de captaciéne Ya son conocidos los dispositivose
existentes para la toma a mano o automitica de las piezas de
montaje existentes en éstas mangueras y, por éste motil.vo, no
vamos a describirlos en ésta patete.

La placa 31, que lleva los nervios o brazos 46, se
adapta en cada caso a las piezas de montaje, siendo posibles
otras disposiciones o agrupaciones o configuraciones de lose
dispositivos que sirven para la selecciém, sin necesidad de=
salirnos del marco del inventos En casos especiales, un sene
cillo dispositivo puede constar solamente de un depésito §,-
fijo a una bas_e, disponiéndose, debajo de la salida, un ca =
jén que -se encuentra en comunicacifn con los cepillos 7 y 8=
de forma que éstos, al efectuar la extraccién del cajén ex =
pulsan independientemente del depbsito 5 a las piezas de mon
taje y las deposifan en el cajtn. También es posible preverw
la salida del dispositivo éncima de una cinta tranSportad:)ra
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" o utilizar otros transportadores distintos de los representa

dos,
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=REIVINDICACIONES=
18, Perfeccimamient_os en dispositivos para la seleccifn de
piezas de montaje dotados de un recipiente colecyor para una
cantidad desordenada de piezas y, por lo menos, de un disgpo-
sitivo extractor que actda en el sentido de una separacién -
de las piezas entre si, transportindolas, a través de una sa
lida, hasta, por lo menos, un lugar de captadh, caracteris
zados porque las dimensiones de la secciém de p#so de ka sae
lida del depbsito colector y del tramo trahspori;ador existen
tes entre esta salida y el lugar en que se depositan las pie
zas, tramo que se carga por el dispositivo extractor, por lo
menos, en una de las direcciones esconsiderablemente mayor =
que la dimensién pricipal menor de las piezas, de forma que,
simulténeamente, pueden pasar varias piezas, y porque se ha-
previsto la presencia de unos lugares en los que pueden depo
sitarse diversas piezas de montaje de una man?ra iddependien
te, pero desordenada, constituyendo el lugar de captacifn =
proplamente dicho o la entrada de uno de estos puestos, una-
estaclfn separadora o selectora especial.
28+« Perfeccionamientos, segin reivindicacién 1, caracteriza
dos porque el extractor comsta, por lo menos, de_un cepillo=
existente debajo del nivel de llenado de un depbsito coleg =
tor que actia como depbsito de reserva, y que pfesenta la =
forma bésica de un elemento de rotacién que puede dar vuel «
tas alrededor de su eje y que transporta,por lo menos, en uno
de los sentidos de giro, a las plezas sueltas econtenidas en=
el depbsito hasta la salida.
38+~ Perfeccimamientos, segfin reivindicaciones 1 y 2, carag
terizados porque el depbsitp forma una tolva que conduce has
ta la salida,
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43+~ Perfeccionamientos, megin reivindicaciones 1 a 3, carac
terizados porque el depbsito estd{ configurado como uma cémae
ra turbillonaria que puede cargarse de aire comprimido, a =
través de las bocas, porque desde la citada cémara, las piew
zas de montaje son transportadas por aire comprimido hasta =
las mencionadas bocas, y porque la salida puede cerrarse con
tra la cémara, por medio de un brgano de bloqueo, accionable
después de conectar la entrada de aire cauprimido en las boe
cas, en el sentido de la apertura, por lo menos, para el pae
so de las piezas y porque durante el periodo de apertura del
brgano de bloqueo, las piezas que a é1 llegan son conducidas
hasta el lugar en que han de depositarse.

53, Perfeccicnamientos, segdn reivindicaciod 4, caracteriza
dos porque se ha previsto una boca ded entrada para las pie=
zas de montaje en el lado longitudimal de una cémara turbise
llonaria de cuya abertura desemboca unas toberas insufladg =
ras en la cimara turbillonaria, que se desvian, a partir dee
la abertura, y porque en el otro lago longitudinal de la cfe
mara, en la superficie conductora yue conduce hacia arriba
en forma de arco, se conecta una cimara de salida cerrable =
por el &Srgano de bloqueo, y que se continda hasta una boca =
de lanzamiento o expulsifn existente encima del lugar en que
se depositan las plezas.,

68.~ Perfeceionamientos, segin reivindicaciones 4 & 5, carac
terizados porque el brgano de bloqueo de la cipara de salida
configurado como trampilla de cierre, va articulado al borde
opuesto a las superficies de gufa de 1la abertura de la cémae
ra y puede girar para abrir la cémara turbillonaria.

72+« Perfeccionamientos, segin reivindicaciones 4, 5 6 6, ca

racterizados porque la pared que rodea a la cimara de extrac
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cifn estd configurada, por 1o menos en parte; comm permeable
al aire.

8.« Perfeccicnamientos, segdn una de las reivindicaciones 4
a 7, caracterizados porque se ha previsto un dosificador,con
el que, por lo menos, una cantidad predeterminada de piezase
de montaje puede transportarse hasta el depbsito colector.
9%+« Perfeccionamientos, segln reivinedicaciocnes 1 a 8, C3 =
racterizados porque se han previsto dos o mis depbsitos co =
lectores, para las piezas de moentaje, que se cargan por me =
dio de su cargador, a través de un puesto de depbsito de =
plezas comén, ‘

108, Perfeccionamientos, segin reivindicacifm 0, caracterie
zados porque los depbsitos colectores van dispuestos uno dew
trés de otro, en el recorrido del transporte de las piezas.
1l3.« Perfeccionamientos, segdn reivindicacifm 102, caracte=
rizados porque la salida del depbsito de reserva provisto de
portacepillos, forma la boca de entrada de una cimara turbie
llonaria, cargable con aire comprimido, a través de la tol =
bera insufladora.

128,- Perfeccionamientos, segin reivindicacianes 1 a 11, ca=
pacterizados porque la estacifn separadora dispone de un se=
parador para las plezas que se encuentran todavia engancha «
dase

13%.« Perfeccionamientos, segéun reivindicaciones 1 a 12, ca
racterizados porque la estacifm clasificadora dispone de une
separador para las piezas cuya posicifn difiere de la posi =
citn tebrica predeterminada.

142+~ Perfeccionamientos, segdn una de Kas reivindicacimese
1 a 13, caracterizados, porque el lugar gn que se depositan=
las piezas esti formado por una parte del lado superior de =
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un transportador longitudinal,

158, Perfeccionamientos, segdn reivindicacifn 14, caracteri
zados porque el transportador longitudinal est§ configurado-
cano transportador lineal.

168e= Perfeccionamientos, segfin reivindicaciones 14 y 15 ca
racterizados porque el transportador longitudinal est§ confi
gurado como transportador vibratorio, con unas cakaletas loa
gitudinales que discurren en la direccifn de la marcha, cone
un perfil adaptado a la superficie de proyeccifn de las pie~
Zase

1724= Perfeccionamientos, segdn reivindicaciones 14 a 16,
caracterizados porque en la zona en que se depositan las pie
zas entre las canaletas longitudinales estén previstas unas-
superficies de gufa oblfcuas hacia las mismas, para las piew
zas de montajes

1884« Perfeccionamientos, segfin reivindicaciones 14 a 17, ca
racterizados poraque las vias de transporte determinadas pore
las canaletas del transportador longitudinal conducen a trae
vés de unas chapas de gufa, de forma que pueden ser expulsae
das o alineadas las plezas ds moktaje que se encuentran en -
una situacitn distinta de la situacién tedrica predetermina-
da.

193 ,~Perfeccionanientos, segdn la reivindicaciée, 18, carace
terizados porque los deflectores canmprenden unos brazos coue
pensadores superficies de gufa o desviadores para las piezas
de montaje que difieran de una posiciln tebrica predetermina
dae

202,~ Perfeccionamidntos segin reivindicaciones 14 a 19, cae
racterizados porque se han previsto unos colectores para las

plezas expulsadas por el sepafador.
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21Re« Perfeccionamientos, segiin reivindicacibn 20, carac'ter_.g
zados porque el colector carga al depbsito con el dispositie
vo de descarga transportador existate sobre el lugar en quew
ge depositan las piezas.

228,« Perfeccionamientos, segdn relvindicacién 21, caracteri
zados porque sobre el lugar en que se depositan las piezas =
discurre la salida de un depbsito con una escobilla que for=
ma el sistema de expulsifn, cuyo eje es vertical a las cana-
letas longitudinales y porque debajo del lugar en que se dee
positan las plezas, va dispuesta una cémara turbillenaria =
cargable por medio de la tolva existente debajo del separa e
dors

53!.- Perfecclonamientos, segin reivind.icacimes‘ 14 a 22, ca=
racterizados porque a loﬁ extremos de las canaletas que sa =
len del lugar en que se depositan las piezas, se acopian los
tubos que reciben sucesivamente las piezas de montaje y quee
llevan al lugar de toma o captaclibae

2484~ Perfecclonamientos, segin una de las reivindicacionesw
14 a 22, caracterizados porque el transportador lineal se -
acopla transversalmente, por lo menos, otro transportador 1
neal que contiene un nuevo separador para las piezas de monta
Je que difieren de una posieibn tebrica previamente determiw
nadae

258, "PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOS 0S_PARA LA SELECCIONw
DE PIEZAS DE MONTAJE",

Consta la presente memoria descriptiva de veinti =
dos hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a

las que se le acouwpafian dos de planos para su mejor coumprenw

Madrid,




DON WALTER STICHT.

DOS HOJAS (HOJA 12).-

A it b

P e as et AN Y

R B A ST S A s e 8 £ Marn e e e . e

X

Y
7.~

\ ‘
~ 4
N L
\\\x\\\'éfﬁ
.‘.l .-,._M,.__....,...o,__,...
n““‘\‘\‘\\\““‘\‘\l‘“'\“\'A LSS ZSSSAS YA SSENSSS
10

! 12 M6 15 13

i&j,%ﬂ
e

N '’
4
\ 4
N .
\ ”
\ )
\ y,
4
N\ A y
‘ 4
AR &
N, J
S 0
\ >Ry 2 = ",
s - PR &
3 4

NV

N

-

14

26 125

23

—36

37

35

29

?\
et

34

3a

b

=
e

FiG.2 ,\“
8 6

7 15 1

14

ESCALA VARIABLE
mnasmeren et resnresi e e L e0, e MAY 48

R L IR ST Ly e Y, o,

& ek

FRER T




DON WALTER STICHT.- DOS HOJAS (HOJA 22).w

e W SN

" k]
o O s

28
3
FlG.3
|
,,,,,,,,,,,,,,,,
33 O N
32/
30
20
38 29 |
2 _ 10
39 40 -2
) - 1
! 1 = - 14 :
AMAAR YR TL IR YA W LXIL\\\ h b ;
3 1511
33 Wi 49 ™Y 3 FIG.4 |

Zisim 7 Ley FIG.5

44 45 44 45 44 45 44 45 44 45 i

ESCA
Ma& LA VARIABLE

ol LMY 1o




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



