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La presente invención se relaciona con mejoras en 
métodos de fabricación de tiras de afianzadores* tales como 
tiras de tuercas de perforación, y con ana perfeccionada ti 
ra citada*

5, Las tuercas de perforación, son los que se emplean
como punzones para formar aberturas destinadas a ellas mis­
mas en un panel al que se aseguran como parte do la opera­
ción de ponzoñado* aa, el pasado las tuercas de perforación 
se han proporcionado en forma suelta o a granel* Sales toar 

10,* cas son típicamente fabricadas mediante cizallamiento de —  
cuerpos de las iaiamga a partir de una pieza en bruto conti­
nua, con troqueles cortantes* si uso do tuercas de perfora­
ción a granel requiere la manipulación, orientación y sumi­
nistro de las mismas individualmente a una herramienta de - 

15* aplicación*
Bebido al costo, incomodidad y falta de fiabili­

dad experimentados con las tuercas de perforación a granel, 
se ha reconocido la conveniencia de proporcionar tales tuer 
cas en forma de tira* Entre los requisitos de una tira de - 

20* tuercas de perforación figuran los áte que aquélla sea floaci 
ble, de manera que pueda, disponerse en forma de bobina, que 
las tuercas de la tira queden intorconectadas por una es- - 
tructura capaz de cortarse durante la aplicación do una is*r 
ca a un panel y que las tuercas estén uniformemente orienta 

25* y exactamente espaciadas entre sí para su adecuada celo,
caciÓn durante el proceso de aplicación*

m  la patente estadounidense n® 3.*T?5*79̂* de dru 
be, se describe un método de producción de tuercas de porfo 
ración en forma do tira, cuyo ¿método se lleva a cabo ao—  
bre una pieza en bruto alargada provista de un cuerpo rola-30*



tlvaaente grueso y de uno# rebordes lateralmente extendidos* 
Después de formara® ano# orificio# espaciado# en la pleca - 
en bruto» se extra* material del cuerpo de ésta transversal 
mente mediante punzonado, para definir uno# cuerpo# de tusr 

5, ca individuales y dejar porciones restantes de los rebordes 
que sirven pare interoonaotar los cuerpos de tuerca adyaoegi 
tes. Aunque el método descrito en dicha patente y la tíram­
ele tuercas producida mediante el mismo han sido ampliamente 
aceptados y usados» dicho método se halla soleto a la das—  

jo* ventaja de que el material «traído de la pitas en bruto as 
de desecho. Como parte del material de la piesa en bruto no 
se utiliss en la tira de sujeción, terminada, el costo de ffc 
brleaclón de ésta resulta mayor*

Otro método que se ha propuesto para la fatarles—  
t5. oidn de tiras de tuercas de perforación se describe en la—  

patente británica n* 1.358*099# publicada el 28 de junio de 
1974. sn este método# se corta una barra laminada en cuer­
pos de tuerca sueltos separados o individuales# incluyendo 
muescas de retención. Seguidamente# los cuerpos te tuerca • 

20. individuales han de orientarse# alinearse y fijarse a lo —  
largo de lo# segBjm&tios de un par te barras o alambres reci­
bidos en las muescas de retención# tina desventaja te este - 
método es la te que el eepaeiamiento entre tuercas adyaosn- 
tes depende de la precisión en loa procesos te orientación# 

25. alineamiento y fijación# Además# como los cuerpos te tuerta 
individuales son totalmente cortados te la tira# no se pro­
ducen los problemas resultantes te la manipulación# orienta 
ción y suministro de las tuercas te perforación a granel.

Sntre los objetos de la presente invención figo—  
30. ran la provisión de un método perfeccionado de fabricación
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do tiras do afianzadores* en el que cada afianzador indivi­
dual so precisa nunca de una manipulación en forma suelta o 
a grano!» en el que se aseguran un preciso alineamiento* —  
orientación y colocación de los afianzadores individuales - 

5* en la tira* y en el que no se produce ningún de aecho en la 
provisión del espaciamiento entre afianzadores adyacentes - 
de la tirar Otros objetos de la invención son la provisión 
de un perfeccionado método de formación de tuercas de peyfo 
ración a partir de una pieza ©a bruto* la provisión de un - 

fO* perfeccionado método de formación de tuercas de perforación* 
en el que los cuorpoo Se tuerca individuales no quedan ente 
rasante separados de la tira, la provisión de un método que 
elimina t»** desventajas de los métodos conocidos de fabrica 
ción de tiras de dichas tuercas* incluyendo los antes rofe- 

■jg,, ridos» y la provisión de un método de fabricación de tiras 
de afianzadores* caracterizado por su sencillez* fiaMÜdad 
y precisión*

Otros objetos do la presente invención son les de 
proporcionar tasa perfeccionada tira de afianzadores, propor 

20. clonar una tira do cuerpos de tuerca que satisfaga los re­
quisitos de flexibilidad* 3opsrabili&od de tuerces indivi­
duales y precisión en la colocación de éstas» sin la de aven 
taja anteriormente experimentada del coste por desechos* y 
proporcionar una toa de tuercas de perforación de perfec—  

gg* clonada configuración, capaz de una economía y fácil fabri­
cación»

Resumiendo, de acuerdo con los citados objetes y 
otros de la presente invención* se proporciona un método de 
formación do una tira do cuerpos afianzadores interconecta- 
dos* a partir de una pieza en bruto alargada, provista de -30
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un cuerpo y de un par de rebordee opuesto» véa delgado* que 
el citado cuerpo* la picea en bruto «a cortada longitt*aiae$t 
mente a intervalos regulares en toda su longitud para sepa» 
rar aegaentos espaciados ds los rebordes lateral** del *u*¿£ 

5. po de la sitada pitea* loa segmento* de reborde cortado* —  
aon solidarlos por sobos extremos de los segmento* de rebor 
de sin cortar, la porción de cuerpo principal de la pleca- 
en bruto e» trsnsversalmeufce cortada a intervalos regulares 
para formar cuerpos de tueros separados, interooneotado» —  

10, con cuerpo* de tuerca adyacentes por los aegaentos de rebo£ 
de cortados» B1 estirado de loa segmentos de reborde corta­
dos* resultante del corte di los mismo», proporciona m  e*~ 
paoiamiento entre cuerpos d» tuerca adyacente».

Oua tira de afianzador** de acuerdo con la pr4*«& 
15* te invención incluye un ndosro de cuerpos de tuerca orios^ 

dos y alineados, junto con un par de rebordes lateralmente 
extendidos y continuos en toda la longitud de la tira*’ Sos 
rebordea incluyen segmentos sin cortar solidario» d* lo* l£ 
do* opuestos de cada cuerpo de tuerca* loe segmento» da re— 

20* borde cortados quedan entremeseladoa con los segmento» no — 
cortados y son solidarios de ellos por ambos extremo*. I*m 
segmentos de reborde cortado* son estirado* o alargado* pe­
ra establecer un espaciad!ento entre cuerpos de tuerca sdyg
oentae*

2^ lia presente invención* junto con loa citados obje
tos y otros* así como determinadas ventajas adicionales de 
la ifye, aparecerán en la siguiente descripción detallada* 
con referencia a los adjuntos dibujos, en los oualeat

I* figura 1 «» una vierta iaométrica de una tira — 
30. d» afiansadoree que incorpora la presente invención* y de -
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tasa pieza en bruto robre la cual, se realiza el método de la 
invención*

la figura 2 es una vista isomótrica diferente de 
la tira y pieza en bruto de la figura 1»

5* la figura 3 es una vista terminal que ilustra el
perfil de la pieza en bruto de las figuras 1 y 2*

la figura 4 es una vista en sección vertical» to­
mada a lo largo del eje longitudinal de la pieza en bruto, y 
de la tira» que ilustra el instrumental del prensa y estera 

10* pedo usado para realizar el método de Xa presente invención» 
ilustrándose dicho instrumental en su posición cerrada#

la figura 5 es una vista similar a la figura 4» - 
en la que se ilustra el instrumental en posición abierta*

la figura 6 es una vista en sección tomada a le - 
15» largo de la línea 6-6 de la figura 4* J , >

la figura 7 ©s una vista en. sección & escala am­
pliada» tomada a lo largo de la línea 7—7 de la figura &•

la figura 8 es una vista en sección tomada a lo - 
largo de la línea 8-8 de la figura 7.

20* la figura 9 es una vista en sección tomada a 1c -
largo do la línea 9*9 de la figura 7»

Xa figura 10 es una vista en sección tomada a lo 
largo de la línea 10-10 de la figura 7*

la figura 11 es una vista isomótrica despiezada y 
25* fragmentaria de porciones del instrumental de la figura 4* 

la figura 12 es una vista isométrica despiezada -
dé una sarta del instrumental ilustrado en la figura 1 1** \

la figura 13 es una vista isométrica de una tira 
de afianzadoras que contprende una versión variante de la in 

30* vención» y de una pieza en bruto sobro la cual se realiza -



un método qu» comprende tal verdón variante do la inven- —- 
ción.

la figura 14 es una vista ddlsr a «as *• 
la figura 1$ pero que ilustra m  método de formación de la
tim de la figura 13*

la figura 15 ea una vista en sección tomada a lo 
largo de la línea 15-15 de la figura 14.

la figura 16 ea una vista iaométrtca a «wala yp- 
decida de parte del instrumental mostrado en la figura 14* 

la figura 17 es una visto» isoaétrica de usa til* 
de aflansadores que comprende otra verdón variante de la —■ 
invención, y de una picea en tentó «otee la que se reaíiea 
un método que coarrendé otra veraién variante de la iaváUr—

r> y r> f,ción*
la figura 18 ea una vista ddlar a la figura, 7f 

pero que ilustra el instrumental asad© «n la realieaciáa, de 
un método de formación de la tira de la figura 17*

la figura 19 es una vista en sección tomada a 1©
largo de la línea 19-19 de la figura 18*

la figura 20 es una vieta isométrica de una tira 
de afianzadores que comprende otra verdón vaciante da la - 
invención, y Ó» una pieza e» bruto sobre la cual ee redi*» 
m  método que comprende otra versión variante de la inven­
ción*

la figura 21 ea una vista dallar a la figura 7# 
pero que ilustra el instrumental usado en la xealisaoiA» de
un método de formación dé la tira de la figura 20#

la figura 22 es una vista en sección tomada a lo
largo de la línea 22-22 de la figura 21*

la figura 23 es una vista en sección tomada a lo
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largo de la línea 23-23 de la figura 21*
la figura 24 as una vista en sección vertical par; 

cial tomada a lo largo del eje longitudinal de la pieza en 
bruto y de la tira* que ilustra el instrumental osado para 

5* realisar un método que comprende una versión variante de la 
presente invención, cuyo instrumental se ilustra en posición 
cerrada*

la figura 25 es una vista en sección tomada a lo 
largo de la línea 25-25 de la figura 24*

10* la figura 26 es una vista similar a la figura 24,
que ilustra el instrumental en posición abierta* antes del 
suministro de la pieza m  bruto y de la tira* y

la figura 27 es una vista similar a parte de "la - 
figura 26, después del suministro de la pieza en bruto y de 

15* la tira*
Con referencia ahora a los dibujos* e iniciaÍBíeá- 

te a las figuras 1 a 3* se ilustra una pieza de trabajo o - 
pieza en bruto designada en su conjunto por 30* transforma­
da en una nueva tira de afianzadores* designada por 32* me­

go* diente el método de la presente invención. En las versiones 
ilustradas ae la invención, los afianzadores de la tira cora 
prenden tuercas de perforación* las earactorfstlcae de la - 
invención pueden ser aplicables a otros afianzadores en for 
ibe de tira, en la que los cuerpos á© tatos afianzadores son 

2¡5a relativamente rígidos e inflexibles y se interconectan en - 
«yin tira mediante una estructura flexible y cortáble*

la pieza en bruto 30 se dispone en forma alargada 
y funeionalmsnta continua y tiene un perfil o configuración 
transversal uniforme en toda su longitud (figura 3)* Guando 

30* los afianzadores de la tira son tuercas de perforación, la
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pieza m  bruto se foros de un material relativamente Ónro, 
por ejemplo de acero laminado en frío*

51 perfil de la pie «a en bruto 30 se forma da an­
de que sea stmtoaoialaente idéntico al de las tuercas aoafcg 

5, das de la tifa 32* Sh la» versiones de la invención que m  
ilustran «a» los dibujo», la» piesas en bruto incluye» tt» —* 
ouarpo 34 dotado de dimensiones relativamente grande» en ̂  
recatonee lateral y transversal. Tal como aquí «» eaq»le%, - 
el termino "lateral* «e refiera a la dirección indicada „por 

10* la flecha 3$ en la figura 3» mientra# que el táñate» *tr*qg 
versal* «e emplea para indicar la dirección ilustrada por - 
la fleeha 38 en la figura 3* B1 término "longitudinal* as - 
asa para señalar la dirección del eje longitudinal central 
o longitud de la piesa en bruto o tira*

<1 proyectándose lateralmente desde lado» opuesto» «*
del cuerpo 34 de la piesa en bruto, hay un par de reborde# 
40 continúe# •» toda la longitud de la pie*a en bruto* £0# 
reborde» son notablemente más delgado# o menore* en direc­
ción transversal que el cuerpo 34.

20. la configuración particular del cuerpo 34 viene -
impueata por la naturaleaa del afisnaador a proporcionar* - 
Típicamente, cuando se forman tuerca» de perforación» el —  
cuerpo tiene una configuración global generalmente reotangjl 
lar, siendo éste el caso de la» versión»» ilustrada» de la 

25, invención, la piesa en bruto 30 se destina a transformar#» 
en »v*a tira de tuerca# de perforación de elevada tensión y 
por oonaiguieate la porción de cuerpo incluye una porción ~ 
pileta 42 flanqueada por un par de porciones Óe pie 44 des­
de la# que se proyecta» los reborde» 40*

30  ̂ 3a preferible que el método de la presente inven-
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oidn se lleve a cabo en una prensa de estampado» En las fi­
guras 4 a 12 se ilustra un instrumental designado en su con 
j tinto por 46, para la fabricación de la tira de afianzado­
res 32 a partir fie la pieza en bruto 30* Sin general* el ins 

%  trucaental 46 ineluye un conjunto de punzón 48 y un conjunto 
da troquel 50* que definen una trayectoria de alimentación 
32 para el movimiento de la pieza en bruto 30 y de la tira 
d© afianzadores 32 a través dol instrumental 48* A lo largo 
de la trayectoria de alimentación 52 se disoné una esta» - 

10* 'úién de perforación 54* una estación de aeuñamlento 55* —  
una estación de cizallaoiento 58 y una estación enderezado-
ra 60*

Más específicamente, el instrumental 46 incluye - 
ffxifl zapatas de troquelado superior « inferior 62 y 64* J a' - 

15* las que se fijan el conjunto de punzón 48 y el conjunto de 
troquel 50 de manera convencional* como mediante pernos 65* 
SI conjunto de punzón 48 incluyo una placa de apoyo Ínteres 

entro la zapata de troquel 62 y una placa o soporte de 
punzón 70* Análogamente, el conjunto de troquel 50 incluye 

20* una placa de apoyo inferior 72 intercalada entre la zapata 
de troquel inferior 64 y *®a placa o soporte do troquel 74* 

Se dispon© un aparato convencional para sumíais—  
turar la pieza en bruto 30 a lo largo de la trayectoria de - 
alimentación 52 con incrementos predoierndnados en relación 

$5* singgtmizafift con el movimiento del instrumental 46 entre la 
posición cerrada que se ilustra en la figura 4 y la posición 
abierta mostrada en la filtra 5* Además, en case necesario* 
pueden emplearse rodillos «aderezaderes de configuración —  
convencional para enderezar la pieza en bruto 30 antes ds - 

30* su entrada en la trayectoria de alimentación 52*



Corriente arriba de la estación de oisall amiente 
58, la trayectoria de aumentación 52 queda definida dentro 
de una ranura o canal 78 de la placa de troquel 74 y por de 
bajo de una placa de cobertura 78 del troquel jumat anida ea 

5. relación acoplada mediante pernea 66. Los términos *corrieg 
te arriba** y "corriente abajo**, tal como aquí se emplea», *» 
se refieren a la dirección de movimiento de la picea «a 
to 30 y/o de la tira de afianzadores 32 a lo largo de Xa.r~ 
trayeotoria de alimentación 52 extendida a traéis del 1»»-» 

10* trawmtal 46. SI canal 76 esté dotado de una configuración 
correspondiente a la de la plesa en bruto 30 y la placa de 
cobertura 78 del troquel coopera oom las paredes del canal 
76 para mantener recta la plesa en bruto mientras se rsaile* 
san las operaciones en las estacionas de perforación,

15* miento y cdsallamlento 54, 56 y 58*
La primera operación realisada sobre la piesa' <eft 

bruto 30 al desplazarse a lo largo de la trayectoria 4r 
mentación 52 es la de ptmaonado de orificios en la poreAÓa 
de cuerpo 34 a interfalos regularmente espaciados* Asociado 

20* a la estación de perforación 54 hay un punzón perforador 80 

retenido en una abertura 82 de la placa de punzón 70 medien 
te un perno 84* Oto inserto cooperante de troquel perforador 
86 se sostiene en relación alineada mediante la placa de —  
troquel 74* SI punzón 80 as sostenido en su movimiento por 

23* t;»T*a guía 88 montada en la placa de cobertura 78* Al moverse 
el Instrumental 46 a su posición cerrada, el punzón perfocrg 
dor 80 forma m  orificio 90 y el fragmento cortado sale del 
instrumental a través de un orificio 92 extendido a través 
del inserto de troquel perforador 86, la placa de apoyo 72 

30* y la «apata de troquel inferior 64*

1 0 *
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Cuando Xa pieza en bruto 30 se desplaza desde la 
estación de perforación 54 a la estación de aouñsmiento 56» 
el orificio 90 es acuñado por un punzón 94 mantenido en una 
abertura 96 de la placa de punzón 70 por «as perno 98* El la 

%  do opuesto de la pieza on bruto 30 os apoyado por un inser­
to de troquel acuñador 100 retenido por la placa de troquel 
74» i  *

Preferiblemente» las estaciones do perforación y 
de aeuñsmiente estarán separadas por una serie de pasos, del 

tO, metimiento de alimentación o, en otras palabras» por una —  
distancia por lo senos igual a la longitud de una serie de 
cuerpos de tuerca potenciales* Preferiblemente se dispone - 
un eapodamiento similar entre la estación de acusamiento - 
56 y la estación de cizailamiento 58* Be esta camera» s©J %  

|5* pide que una deformación o desviación de 2a tira dorante,*— 
Xas operaciones de perforación y acuñadento perturbe la —  
exacta colocación de la misma en Xas estaciones de trabado* 

Pe acuerdo con importantes aspectos de Xa inven—  
ción» las operaciones ¿efectuadas «ai la estación de cizalla 

2&* miento 58 sirven para proporcionar una tira de afianzadores 
en la que se establecen interconexiones y flexibilidad sin 
necesidad de ponzoñar o separar desechos de la pieza en bru 
to 30* Además» esto se consigue sin necesidad de separar —  
por completo la pieza en bruto 30 en partes sueltas y de —  

j>5# volver a fijarlas luego en «na tira* Asimismo* se asegura - 
un espaciamiento preciso entre los afianzadores de la ti».

M<S« específicamente» y de acuerdo con la invención 
so realizan dos diferentes operaciones de eizallamiento so­
bre la pieza en bruto 30 os la estación 58* Una de estas —  

30» operaciones es de oizallamiento transversal* efectuada por
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un punzón clsallador 102 y m  1nserte a» troquel cízallador 
cooperante 104# 31 punzón 102 de la di oposición ilustrada «* 
os adyacente al extremo de la placa da punzón 70 dlepooato 
corriente abajo y so fija a la placa da apoyo superior €8 jr 

5# a la zapata do troquel superior atalanta un pana 106* &  - 
inserto de troquel oizallaáor 104 queda retenido en una ra­
nura 108 {figura 12) del extremo de la placa da troquel 74 
dispuesto corriente abajo y a» fija a la placa da apoyad»- 
feriar 72 y a la sépate da troquel inferior 64 Mediante»!»

o

10» perno 110*
la operación de oisallaadento transarte! ae il«g| 

tra mejor en las figuras 4# 5# 7 7 8*- Su la podolÓa «WUbo» 
ta del instruaentel 46# la piesa en bruto 30 en la que ae - 
han femado loa orificios acusados 90 afanes más allá 2tei - 

13* borde del inserto de troquel d eallador 104 dispuesto «MpteB 
te «bajo y por debajo del punzón oiscillador 102* tetra lea 
esquinas de trabajo transversal elineadas del ponda te Y 

troquel 104 se defina i» plano de cisoll asiento 
vernal extendido a traída da la porción da cuerpo 34 da la 

20# piesa en bruto 30* Bate plano es seleccionado de nodo qm - 
$e encuentre sustancialmente equidistante entre un par adys
«ente de orificios acuñados 90#

Al aovarse el instrumental 46 desda la posición - 
abierta de la figura 5 a la posición cerrada de la ligara 4t 

25. la porción de cuerpo 34 de la piesa m  bruto 30 queda dsa- 
«PftSy a través del plano de oisall asiento* Gam resultóle - 
da ello, se separa del extremo de la piesa en bruto )8»* 
cuerpo de tuerca 112 «n cuyo interior se sltda centralmente 
un orificio 90 transversalmente extendido#

Pe acuerdo con un importante aspecto de la presea30.
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te invención, el cizallaraionto transversal se restringe de 
manera que les rebordes laterales 40 no seas fracturados, - 
sino que permanezcan continuos* tina característica del méto 
do que conduce a este resultado implica una limitación, del 

5* movimiento de cierro del punzón cizallador 102 respecto al 
inserto de troquel cizallador 104* Para cizallar por comple 
te la porción de cuerpo 34 de la pieza en bruto 30, no es — 
necesario que el punzón 102 se desplace a travás de toda» Ia 
dimensión transversal de la pieza en bruto 30* Por el con—  

10* trario, puede efectuarse un cissHamiento completo si el —  
punzón se desplaza sólo a través de una distancia inferior 
a la mitad de la disensión transversal de la pieza en bruto* 
En la disposición preferida, el punzón desplaza al cuerpo - 
d« tuerca cizallado 112 a través de una distancia igual' o - 

15* superior al 25£ aproximadamente del grosor de la pieza, G£ - 
bruto, siendo preferido actualmente un 3Q$» aproximadamante.

Se acuerdo con importante aspecto de la invoncid̂ , 
ee realiza también tana segunda operación de cizallomionto - 
sobre la pieza en bruto 30* combinación con la limitaebfei 

20# del movimiento de cizallamionto del punzón 102 respecto al 
troquel 104, esta segunda operación de eizaXlamiento impide 
tambián la fractura de los reborde» 40* Además, la segunda 
operación de cizallamiento tiene por resultado una relación 
espaciada entre cuerpos de tuerca adyacentes «2 de la tira 

2$* completada 32*
la segunda operación de ei zallamiento de acuerdo 

con la invención implica un cizollamiento longitudinal de - 
los rebordes lateralmente proyectados 4® pera proporcionar 
tipnft segmentos de reborde 40A cortados y longitudinalmente 

30* extendidos*, las porciones de «borde cortadas 40A son solí-



1 4 .

darla» en oada extras» de la» porclone# de reborde ein cor­
tar 40B y «e dispersan entre ella»» onyaa porolone# 40B 
aaneoen aoliderias de lado# opuesto# 3» lo# cuerpo# de teag¡:
ea 112*

% En la dispodddn de la# fígaro* 4 a 12» 1* «P«*
dd5n de corte de rebordea se lleta a cabo mediante un por — 
de insertos de instrumentos olsallador#» 114 redbidoe den­
tro de la rasara 108 y qu# flanquean al laeerto de trojel 
ol sallador 104, Loa lneertos 114 incluyen superfide# dan» 

10# lladora# o incurvsda» 116 adyacente# y extendida#
corriente arriba del plano de cieallaaiento transversal de­
finido entre el panada 102 y el ineerte de troquel 104. ítr 
consiguiente, la# «apartides 116 definen on par de plewwi 
de oiaalladento longitudinalia» alteado# «a cada r#b63ítt¿ 

15. lateral 40* El plano de ciaallaniettto tranerereal ae AetáÑ® 
de entre estos planos de d asilad.ento laterales*

Al aovarse el lastru»antel 46 a la poatdd»'<HKÉ»Si 
da y al oiaáUaree tran#v#r#d»ente un cuerpo de tuerca 112  

respecto a la pieaa en bruto 30» el cuerpo de tuerca de#ce® 
20  ̂ dente deteratna « 1 aooplaaiento daalleante de lo# rtbord## 

40 a lae ««pérfidos oiaalleecnttea estacionaria# 116 d# 1#* 
ineerte# 114* Cono resultado de elle» lo# segmento# o per­
dones 40A quedan tersados#

Al tersarse lo# eegnentos oortado# 40A mediante — 
la operaddn de daall amiento longitudinal» el Material de 
lo# reborda# 40 resulta estirado o alargado* Gomo «arte al#£ 
gadento puede dietribdree en toda la longitud de la# per­
done# cortada» 40A, lo# rebordee 40 no son fracturados* Be 
«ata manera» loa rebordee 40 pueden pexwsneoer oontinnoe en 

30, la tira de afianaadores 32*



Durante la operación de cizalles» puede haber éter 
tendencia a que el cuerpo do tuerca cizallado 112 ó la - 

pieza en bruto 30 se inclínen u oscilen alrededor del plano 
de cisaLlamiento transversal. íor esta razón» so dispone —  

5* una superficie escalonada 118 frente a la cara inferior del 
punzón eizallador 102. Al cerrarse éste» el fondo del cuer­
po de tuerca 112 se acopla a la superficie 118 y quedáoste 
tamente colocado con su eje longitudinal paralelo al de.la 
pieza en bruto 30.

10. Después de la operación de cisallaffiiento* la Se­
rie de cuerpos de tuerca cizallados 112 asume una configura 
oión de escalera (figuras 4 y 5) que se extiende a lo larga 
de la trayectoria de aumentación 52 desde la estación do - 
cizaHanlontc 53 a la de enderezamiento 60* la tira 32 es - 

15. enderezada mediante la interacción de un punzón enderezador 
120, mantenido contra la placa de apoyo superior 68 y la za 
pata de troquelado superior 62 por pernos 122» y un troquel 
ende rezador 124 retenido contra la placa de apoyo inferior 
72 y la zapata de troquelado inferior 64 por pernos 126* Sn 

20* la zona de la estación de enderezamiento 60» la trayectoria 
de alimentación 52 está definida por un canal 128 del tro­
quel en&erezador 124 y por una barra de guia 130 situada en 
el extremo de salida del instrumental 46» dispuesto corrten 
te ¿bajo. SI canal 128 está dotado de una configuración com 

25. plementarla de la de los cuerpos de tuerca 112 y se dispo­
nen unas muescas de tolerancia 132 y 134 en el punzón ende-* 
rezador 120 y en el troquel eaderezador 124# respectivamen­
te* para aceptar la configuración en escalera de los cuer­
pos de tuerca 112* Bn la disposición ilustrada# la superite- 

• eie escalonada 1tS está constituida por una proyección del

15*

30
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troquel enáerozador 124* que se extienda aÚL interior de la 
ranura 108 entre los Inserto» 114 (figuran ti y 12).

Cuando la plena en bruto 30 ba avanzado a la po*i 
oidn ilustrada en la figura 5 en la posición afetarta del —  

g* instrumental 46# el cuerpo de tuerca 112 que forma el eso»» 
16» más balo de la configuración de escalera ae encuentra «*» 
entre el punzón ende re «ador 120 y el troquel «nderezador • 
124» Al aovarse el instrumental a la condición «errada-da,** 
la figura 4# este cuaxpo de tuerca 112 queda en alineaaien- 

10. to con la tira de afianzadores 32* Seta operación de «nde*g, 
aaffliento se ilustra en la figura 10# en la que puede verse 
que lo* segmentos de reborde cortados 404 quedan retenidos 
entre superficies cooperante» 136 y 13® de aplanamiento de 
los rebordee* del punzón enderesador 120 y del troqueln%bd£ 

15. rezador 124# respectivamente. De esta nene»# los reboces 
continuos 40 son devueltos a su configuración inicial ó» H. 
nea recta. J?sta operación sirva también para poner «a-eSOSO"* 
to alineamiento los cuerpos de tuerca 112. Puede ser desear- 
ble# como en la disposición indicada* dotar al punzón y trg, 

20# quel ende rezadores 120 y 124 de suficiente longitud para 
que se acoplen a las porciones rebordeadas cortada» 404 una 
serie de veces antes de su salida de la estación enderezado 
ra 60. También pueda sar deseable acoplar directamente 1c» 
cuerpo» de tuerca 112 entre el punzón y el troquel endereza 

2g. dores 120 y 124 a fin de asegurar su precisa orientación.
Be acuerdo con una importante característica ¿to la 

presante invención* en la tira de afianzadores terminada 32 

existe un eapaciaaiento predeterminado y preciso entre eutf£ 
pos de tuerca adyacente» 112* B»to es resultado del estira» 

30. do o alargamiento de las porciones rebordeadas cortadas 404
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durante la operación de ciaallamiento longitudinal* Gomo —  
los segmentos 40A son alargados, cuando los rebordes 40 — - 
-vuelven a su condición recta en la estación onderezadora 60, 
se establece un e spaci amiento deseable entre cuerpo© de — - 

%  tuerca adyacentes* Ssto permito el enrollamiento de la tira 
de afianzadores 32 para su transporte y manojo en un envase 
conveniente* Además, el oepaciamiento entre cuerpos da toar 
oa adyacentes peralte una deseable tolerancia de alimente-*— 
oión cuando se cortan cuerpos de tuerca individuales 112 de 

10* la tira en una operación de aplicación de tuercas de perfo­
ración*

Después de que la tira 32 sale del instrumental - 
46, puede desplazarse a través de adecuados aparatos adicio 
nales para formar roscas hembras dentro de los orificios 

15* 50, si se deesa, para enrollar la tira 32 y para cortarla - 
en longitudes deseadas*

Con referencia una ve© más a las figuras 1 y 8, —  
se ilustra en ella© la tira de afianzadores 32 proporciona­
da de acuerdo con la presente invención* la tira incluye - 

20* una serie de cuerpos de tuerca similares 112, alineados en­
tre sí y análogamente orientados en relación coterminal. %  
tre cada par adyacente de cuerpos de tuerca s© dispone un - 
espacio 140. Flanqueando a los cuerpo© de tuerca 112 de la 
tira 32, hay un par de rebordes continuos proyectados 40* -

25* Cada reborde incluye una serie de segmentos cortados 40A —  
longitudinalmente extendidos, que alternan con segmentos —  
«4w cortar 4GB* Cada segmento cortado 40á es solidario por 
ambos extremos de los segmentos sin cortar adyacentes 403* 
Además, cada uno de los cuerpos dé tuerca 112 está asociado 

30* a un segmento rebordeado sin cortar o solidario 40B de oada
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emo de loa rebordes 40• Be esta manera» los rebordes 40* »** 
con los segmentos alternantes cortados y sin cortar 40A y - 
40B sirven para mantener los cuerpos áe tuerca 112 en la ti 
ra 32.

5„ Gomo cada tina de la» porciones rebordeada» cortas»
das 40A ha sido estirada o alargada* estos segmentos 40A —  
tienen un área transversal menor que las porciones rebordea 
dftw »ia cortar 40B* Los segmentos rebordeados cortados 404 
son más largos que la distancia o espado 140 existente en» 

10* tro cuerpos de tuerca adyacentes* Ademá»* estas porciones •» 
rebordeadas cortadas 40A son más cortas que la longitud do 
los cuerpos de tuerca 112*

a» laa figuras 13 a 16* 17 a 19 y 20 a 23 se ütsg 
tran otras vsrstones de la tira de afi enmaderes y del 

15* do de formación de la misma* respectivamente. S» auofc8»*sé«* 
pectoSf la» estructuras mostrada» en estas figuras son sia& 
lares a la descrita anteriormente e ilustrada en las flg»— 
ra» 1 a 12* Por consiguiente* se emplean «tfaaeros da referê  
da similares para elementos análogos a los anteriormente * 

20* descritos y las siguientes descripciones se limitan a por­
ciones de la estructura que no son similares*

Con referencia en primer lugar a las figuras 13 s 
16* en la primera de ella» »e ilustra una pieaa en broto —  
150 que es transformada « 1 una tira *1 afiansadores 152 de 

23* acuerdo con el método de la presente invención* Xa piesa en 
bruto puede ser idéntica a la 30 antea descrita* con Xa e*» 
capción de que los rebordes 40. ¡se proyectan latoralaeato —  
desde la sona superior de la porción de cuerpo 34 en lugar 
de hacerlo desde la sona inferior*

30, ñn la formación de la tira de afiansadores 152*



las diversas operaciones efectuadas sobre la pieza en bruto 
150 son similares a las antes descritas* con la excepción - 
do las realizadas en una estación de eissllasiento 154 ilus 
trada en las figuras 14 a 16* Además del punzón dzallador 

%  102 y del inserto de troquel cizallador 104* la estación el
salladora 154 está provista de un par de insertos cizallada 
res 156 para cizallar longitudinalmente los rebordes 40# —  
los insertos son móviles en lugar de estacionarios y pueden 
ser solidarios del punzón cizallador 102 ó estar fijados al 

10* mismo* como mediante afianzadores 158* Para reforzar los in. 
serios ae cizallamiento 156, el punzón oizallador 102 puede 
dotarse de una prolongación 160 a modo de escalón*

Asociado ai inserto de troquel clzallador 104* —  
bey un par de troqueles de cizallamiento longitudinales 1Ó2 

15* alineados con las superficies oí salladoras 164 de los\ín$er 
tos 156. las superficies cizalladoras 164 están situadas a¿ 
yacentemente aL pleno de ciZiOlaaiento transversal definido 
entre el punzón oisallader transversal 102 y el troquel 104* 
los planos de ci zallamionto longitudinales se definen exten 

20* dióndose en dirección corriente arriba desde el plano de el 
zallomionto transversal*

Cuando el punzón cizallador 102 se mueve hacia su 
posición cerrada respecto ál inserto de troquel eizallador 
104» las superficies eiaáHadoras 164 cortan porciones 40A 

25* de los rebordes 40 y las desplazan bada abajo contra los - 
troqueles cizalladoras 162* Se esta maneta, quedan defini­
dos los segmentos cortados 4GA y» durante la operación de - 
dsEOlaaieato, tales segmentos cortados son estirados o áter

19*

30*
gados*

Ba las figuras 17 a 19 se ilustran otras versio—
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ms variante® de la toa de afianzadores y del adiado de la 
presente invención* En esta disposición, el método s» lia» 
va a oabo solare la pieza en bruto 30 y el método difiere - 
de los anteriormente descritos en que se disponen dos esta 

3» otoñes oizalladoras separadas y las operaciones de cizalla 
miento transversal y longitudinal no se efectúan simultá­
neamente. r '

Xás específicamente, con referencia a la figo*» 
Id, puede vera» que se dispone un par de punzones cizalla» 

10. dores longitudinales espaciados 170, cada uno do los oua>—  
l»s coopera con un troquel de cisallamiento longitudinal «• 
172, alineándose los punzones y troqueles 170 y 172 con —  
los rebordes 40. El punzón 17o y si troquel 172 definen» —  
una estación de oizallaadento longitudinal 174 que está «£ 

13* paulada corriente arriba respecto a la estación eisa!3*teo~ 
ra 58 que incluye al punzón eizallador transversal 102y> 
al troquel cooperante 104* Sos punzones 170 pueden monteé 
se sobre una prolongación del punzón eizallador 102 ó de 
otra manera sobre el conjunto de punzón 48*

20m Cuando la tira 30 se avanza hacia la estación de
cizallara!ente longitudinal 174 y se mueve el instrumental 
a la posición cerrada, los punsonea 170 descienden, flan­
queando loa lados de la porción de cuerpo 34 de la pieza » 
en bruto* Cuando las superficies oizalladoras inferiores «* 

23. 176 de los punzones 170 se acoplan a los rebordes 40, cor* 
tan segmentos de éstos últimos para formar los segmentos - 
de reborde cortados 40A. En este punto, los segmentos cor*-

1tados 40A son solidarios de los segmentos sin cortar 40B» 
que a su ve* son solidarios de la porción de cuerpo 34 ds 

30. la pieza en bruto 30* Al avanzarse esta pieza 30 a lo lar*



go ele la trayectoria de alimentación 52, la descrita opora 
eión de eizallamieato transversal se lleva a cabo en la so 
na de los segmentes cortados 4GA*

3a las figuras 20 a 23 se ilustran otras versio- 
5* nes ds la tira de afianzadores y del método de formación. *» 

de la misma de acuerdo con la presente invención* 2n la £i 
gara 20 se ilustra una pisas en bruto ISO transformada en 
una tira de afianzadores 182 por el método de la presente 
invención* la pieza en bruto 180 incluye un par de rebor—  

to* des continuos 40 y una porción de cuerpo 34* la pieza en - 
bruto 180 ha de transformarse en una tira de tuercas de —- 
perforación ordinarias y la porción de cuerpo incluye una 
porción piloto 184» desde cuyas esquinas superiores se ex­
tienden directamente los rebordes 40*

15* Cuando se monta en un panel una tuerca de perio-
ración ordinaria» los rebordes situados en ais bardes supo, 
rieres se acoplan a la superficie de dicho panel* Por - con— 
siguiente» en la realización del método de la presente in­
vención sobre la pieza en bruto 180, es deseable no cortar 

20* longitudinalmente los rebordes 40 inmediatamente adyacente 
a la porción piloto 184* Por consiguiente* los planos de - 
ciaaLlaoionto longitudinales son definidos lateralmente lig 
eia el exterior de les paredes laterales de la porción pi­
loto 184 al objeto de que las zonas rebordeadas Inaltera—  

25* das so extienden en toda la longitud de cada cuorpo de bjar 
flft 112*

Son referencia ahora a las figuras 21 a 23* se - 
ilustra una estación de íriLzeUamiento 186 asociada ¿1 ins— 
trumentál para formar la tira de afianzadores 182.* Esta es 

30. tación de cizallomiento incluye un punzón «izallador 188 y

21*
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m  conjunto te troquel cizañador cooperante 190* El pan­
ada 188 y «1 conjunto te troquel 190 incluyen usa sstructg 
s*a te eizálleaiento tranaverasl similar a la aixtwteMeste 
descrita en relación coa las figuras 4 a 13* Sin embargo#

5* en la disposición te las ligara» 21 a 23# «1 p«**»&* da»** 
Hador 188 tiene una anchura lateral tal qu» ** «operpone 
a una porción te lo» rebordee 40* for consiguiente# »slas 
porciones peraeneoen solidarla» te lo» oueypo» te tuerca ** 
cizallado» 112 en toda la longitud de oada cuerpo te tuor*

10. ca.
Cooperando con el punzón cizallador 188# hay un 

par de porciones de troquel eisalladoras longitudinal»»
192 del conjunto de troquel 190* Cono poete verse mejoren 
la figura 22, estas porciones te troquel 192 «• «etleiadu» 

15# debajo de lo» borte» nal» externo» te lo» reborde» 140 tilia 
cluyen rninu* gaporficiea cizalladoras longitud! nal «ente eco* 
tendidas 194 destinadas a oortar porciones 40A del r»b«fte# 
Por consiguiente # en esta disposición» lo» plano» te otsap 
llíffldento longitudinales se definen en el espacio ««■!*•*** 

20* dido entre lo» lado» del potada dssallador 188 y las por­
ciones te troquel 192*

Cuando loe cuerpo» te tuerca cortados 112 áte»» 
zm la eetación te enderezamiento 60# lo» segmento* de »» 
borde cortado» 4QA vuelven a eu configuración plana iniofatt 

25* y quedan te nuevo en el «loa» plano qu» los «epwoto* te «■* 
reborde *in cortar 40B# así coa» en el te la» part»» ate *•* 
Internas te loa rebordes 40 que no han «ido deformadas «  
la operación te el zallawiento*

Con referencia ahora a la» figuras 24 a 27# •* ** 
30* ilustra un instrumental» designado en su conjunto por 200»
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para formar la tira do afianzadoras 32 a partir de la pie­
za en bruto 30 de acuerdo oon un método que representa una 
versión variante de la presente invención* Varios coisponen 
tes del instrumental 200 son similares a otros del instru- 

5* mental 46 antes descrito en relación con las figuras $ a - 
12» cuyos componentes llevan los mismos námeros de refe­
rencia y no se describen de nuevo con detalle. Además» el 
instrumental 200 puede incluir una estación de perforación 
54 y «na estación de aouñaniento 56 no ilustradas en las -

>• **v* *♦

10* figuras 24 a 27*
En el método realizado por el instrumental 200, 

el cuerpo de tuerca 112 cortado del extremo de la pieza oñ 
bruto 30 es sostenido durante la operación de cizc&lGinicn- 
to para impedir toda tendencia del citado cuerpo de tuerca 

%% 112 a inclinarse o desalinearse respecto a la pieza ©a bru 
to 30* Be acuerdo con este aspecto de Xa invención» la se— 
paración del cuerpo de tueros 112 respecto a la pieza e» - 
beato 230 se controla fiablemente do manera que el plano ~ 
de oizállsmionto transversal quede precisamente orientado 

20* de modo sensiblemente perpendicular al ©3c longitudinal de 
la citada pieza* Por consiguiente» cada porción piloto 42 
de los cuerpos de tuerca 112 de la tira terminada 32 ©o de 
forma fiablemente rectangular*

ai ¡general» el instrumental 200 incluye una es% 
25* eión de cizallaaiento designada en su conáunto por 202 y - 

Ana estación enderezadora 204* X»a estación de eizaXlamlen- 
to 202 incluyo un punzón cizallador 102 que coopera con un 
inserto de troquel cizallador 206 para efectuar la opera­
ción de cizallomlanto transversal y cortar un cuerpo de —  

30* tuerca 112 de la pieza en bruto 30* El punzón cizallador -
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102 coopera también con los insertos de herramienta eisa—
lladora, f14 (figura 25) para efectuar la operación de biift 
Haaianto longitudinal y formar los segmentos de rebordes 
cortados 40A# En la disposición de las figuras 24 a 27# el 

5, inserto de troquel clsallador se retiene en la pía» de —  
troquel 74 mediante un afiansador 208 y los insertos 114 - 
pueden fijarse también mediante adecuados afianasdores (no 
mostrados}* «i se desea»

**

Parante la operación de oi sallamleato» 01 Instrg 
10* mental se muere desde la posición abierta de la figura 27 

a la posición cerrada de la figura 24» En muchos «apertô ? 
las operaciones de cisallamiento transversal y lengitad*—  
nal se realisan de la manera antes expuesta oon refarenal a
a las figuras í y 2» r ;

15# pe acuerdo con un aspecto de la invención» 01,-T
cuerpo de tuerca cortado 112 es totalmente sostenido 
te la operación de ciwdlamiento mediante un conjunto da • 
«apatas presionadoras 210* Este conjunto incluye un mié»—  
bro presionadcr 212 que se acopla continuamente a la plesa 

20» en bruto 30 y luego al cuerpo de tuerca cortado 112# en —  
oposición al puñado cizañador 102# durante toda la opera* 
cidn de cisallamiento» Como resultado de ello, el cuerpo - 
de tuerca cortado se mantiene paralelamente a la plesa en 
bruto 30 y a la tira 32 y el plano de cisallamiento trans* 

25* versal queda positivamente orientado*
Hés específicamente# el conjunto 210 incluye al 

elemento presionador 212# que sustituyo a la porción 104 -> 
del troquel enderezador 124 del instrumental 46 anterior­
mente descrito* KL elemento 212 queda retenido para un «o- 

30. vimiento deslizante transversal con la ranura 108 entre —



©1 inserto d© troquel cizallador 206 y un troquel enderesji 
dor 213. La superficie superior 214 del elemento 212 (íigu 
ra 25) está configurada do modo que se adapte y soporte la 
tuerca cortada 112 durante la operación de corte* tina se—

5. rio de resortes 216, situados m  urna aberturas de una pin 
oa 220 de retención do aquéllos, se mantienen on compresión 
entro una placa presionadora inferior 222 (figura 24) aso-r 
ciada a la «apata de troquel inferior* y una «apata de re­
sorte superior 224 situada debajo de la placa de apoyo in- 

10* ferior 72. la zapata de resorte superior se apoya contra - 
el miembro presionado? 212 de modo continúe para impulsar 
ou superficie superior 214 basta la pieza m  bruto 30 ó la 
tuerca cortada 112*

gq movimiento ascendente del siembro presionado? 
15* 212 es limitado mediante acoplamiento de una porción da q¡í 

boza inferior agrandada 226 contra el inserto de troquel - 
206 y el troquel enderezado? 213 (figuras 26 y 

27). La cabeza 226 es acomodada dentro de una abertura 223 
de la placa de apoyo inferior 72* Bn la posición abierta - 

2q. del Instrumental 200* la superficie superior 214 del miem­
bro preslonador 212 se alinea con la superficie superior - 
del inserto do troquel ci sallador 206 y la pieza en bruto 
30 y la tira 32 pueden avanzarse desde la posición de la - 
figura 26 a la de la figura 27 como preparación a la cicatea 

25* te operación de etzaLlamiento*
Loo resortes 216 son selftoeionados do modo que -
una firmo fuerza de retención a la pieza ©a bruto <»

30 y a la tuerca cortada 112 durante la operación de eisa- 
llaraiento, al moverse el instrumental desde la posición de 

30* la figura 27 a la posición cerrada de la figura 24* Bsta -



fuerza es tal que deforma los segmento* de rebordes corta 
dos 4QA al volver el Instrumental desde la posioidn cerra- 
da de la figura 24 a la posieidn abierta de la figura 26* 
Por consiguiente* el movimiento ascendente del elemento —  

5* presionador 212 devuelve la tuerca cortada 112 a una peal* 
cid» alineada con la pie» en broto 30 y no ee prodaoe la 
diaposición escalonada de cuerpos de tuerca cortados» expe 
rimentada oon el instrumental antes descrito*

Aunque «1 cuerpo de tueros cortado 112 está slî  
10* neado con la piona en bruto 30 cuando el instromsotol 200 

está abierto» los segmentos de reborde cortados 40A no son 
necesariamente enderezados por el aovimSento ascendente —* 
del mieafero presionador 212* Así» los rebordes 40 P«*dea ~ 
asumir una oonflguraoián risada u ondulada* como ss ve/en 

15» las figuras 24* 26 y 27* Segdn sea la forma asumida por 
los segmentos de reborde cortados 40A» los extremos clst»*- 
llados de porciones adyacentes de cuerpos de tuerca 115T *~ 
pueden formar contacto (coran se muestra en los dibujos) o 
pueden estar algo espadados entre si*

20* En cualquier oaso* la estacidn enderesadora sir­
ve para asegurar la vuelta de los rebordes 40 a una eonfi- 
guraoida rectilínea* con el deseado espadamlent© entre —  
cuerpos de tuerca individuales de la tira 32* £n la esto— 
cidn enderesadora bay «n puñada ende resador 230 que csaps- 

25* ra con el troquel endereaador 213* 41 moverse el iwtrwsj. 
tal 200 a la poslddn oerrada y cortarse un cuerpo de tueg 
oa 112 de la pies» en bruto 30 en la estaoldn de dssllar— 
miento 202* la tira 32 deaoionde ©orno una eola unidad a —  
través de la limitada distancia efectiva para producir el 

30« clsallaaiento*

2 6 .
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- En Ja poBidón cerrada del, instrumental 200* las 
superficies -superiores de los rebordes 40. se acoplan a las 
superficies superiores 232 fornidas en las proyecciones —
234 del punzón enderezador 230» A las superficies opuestas 

5# de los rebordes 40 se acoplan les superficies inferiores *
236 del troquel enderezador 213* Como resultado de olio, - 
como puede verse en la figura 24, Jos rebordes 40 queden - 
enderezados linealmente»

Aunque la presente invención se ha descrito con 
10» referencia a detalles de las versiones ilustradas, tales - 

detalles no pretenden limitar el ámbito de la invención* - 
definido en las adjuntos reivindicaciones*

N 0 T. A
la Patente de Invención que se aolioita por vein 

15* te años para España* de acuerdo con la vigente legislación, 
deberá recaer sobres "MODO DE FABRICACION DE UNA TIRA ERRO 
LIABDE DE AFIANZADORES", con Prioridad de la Solicitud de Fa 
tente en ü»S»a* ns 855*138 fecha 28 de Noviembre de 1*977,
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B S I V I S P ICAC 1.0..O1
1*,- Hito do dft fabricación de una tira enrollable 

da afianzadores» provista da numerosos cuerpos da afianzado- 
rea alineados y espaciados entre si# que se interoonecten —  

5, mediante porciones metálicas flexibles# realizándose dicho 
todo sobre una pieza en bruto alargada# dotada de un perfil 
correspondiente al de los cuerpos ae los afianzadores# teniea 
do la oitada pieza en bruto una poroidn de cuerpo y un par - 
de rebordes continuoa lateralmente extendidos# de un espesor 

10. transversal sensiblemente inferior al de dioho cuerpo# coa*** 
prendiendo el referido método múltiples repeticiones de las
operaciones det

cizallar la poroidn de cuerpo de la pieza en bru­
to para separar de la misma cuerpos de afianzadores indi- - 

15, viduales*
restringir la extensión lateral del citado aizall& 

miento de manera que los mencionados rebordes permanezcan con 
tinuos* y

estirar dichos rebordes para establecer un espacia 
20, miento entre adyacentes cuerpos de afianzadores.

29,- Método de fabricación de una tira enrollable 
de afianzadores# segdn la reivindicación 1# en el que la - 
operación de oizall«alentó de las porciones de cuerpo cita­
das comprende tal oizallamientc en direcoión transversal* 

gtj t 3»#- Método de fabricación de una tira enrollable
de afianzadores# según la reivindicación 2# que comprende - 
además la operación de cizallar dichos rebordee en direc­
ción longitudinal en una distancia limitada» inferior a la
longitud de un cuerpo de afianzador*

30, 4*,- Método de fabricación de una tira enrollable
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do afianzadores, según la reivindicación 3» on ol que las el 
tadas operaciones da cizallamientáda' loe. reborddB y de esti, 
rado se realizan simultáneamente»

56»- Método de fabricación do una tira enrolladle 
5, do afianzado reo, según la reivindicación 4, en el que las el 

tedas operaciones de cizallamiento y estirado se realizan —  
simultáneamente con la operación de oizallemiento de las por 
clones de cuerpos#

63.- Método de fabricación do una tira enrollabio 
10* de afianzadores* según la reivindicación 4* en el que las —  

operaciones de cizallamiento y estirado de rebordes se reali 
zan antes de la operación de clzaHamionto de las porciones 
de cuerpos*

76.- Método de fabricación de una tira ©nrollable 
15# de afianzadores* según la reivindicación 3* que comprende —  

además el aplanamiento de dichos rebordes continuos después 
de las operaciones de cizallamiento y estirado de los rebor 
des*

86.- "ME20B0 PE FABRICACION DE ÜHA IISA BBHOIIABLE 
20* DE AFIANZADORES"«

Según queda sustanoisímente descrito en la presen
* **/



ta memo rio que consta de treinta boja» escrita» a máquina 
por una sola oam y acompañada de dibujo»*

Madrid,

30*
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