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EEFORIA DESCRTPITVA

Iz presente invencidn ss refiere & wn mftodo para fobrie
car wna tire metflica de unidn y fijaria é,*tm recipiente, por ojem-
plo, una caja, m envasd, 1w contensder de mercanciess o de transpor
T o g uwne parde de di’éhn recipiente.

Ios métodos sconocidos de fijeceidn de las tiras metflivas
de unién o los recipientes comprenden Ia alimentacifn de wn flejo
desde wn pundo de gbasbecimiento, estampado des dichas 'i:iraéf w;:z pa-

tillas de fijecidn que pueden avanzer hacis las pavedes u 4tras par

ten del recipients y sepavar el fleje mientras se fovma una tira de

longited sdecuada. FL fleje se corts, dospuls dol estampado 'y obras

operacionss posibles en la instelacidn concobids espacialméﬁi:é para

este fin, en tires metflicas de uns longitud predeterminads,; des—

més de lo cuzl se recogen y almecensn tales tives pera ser aglica~

dns postoriormente 2 los reciplentes en otre miguine o insbalucién.

Sin embargo,; este mitodo tiene la desventaja de que les ei%a@é\;s tie |
ras deben ser transpoyiadas desde vns instalacidn, fébﬁcazpf ,mﬁwina
2 ttre sntes de 1z aplicacidn & los reciplembes. To&_ng;':glla ha ordgh
nade cosies de fransporte y moniobra cada ver mfs a}.‘hw ¥ la necesi
dad de empmcio de fobricocidn excesivamente amplioc,

Ig invencidn en un e;épeqto consiste on.un méto&é 1ars Lo
bricar waa tirs metflica de wnifn y fijarla a un rvecipiente b pare’
tos Gol miswmo, gue pomprende 1o alimentacidn de un flsje en brute
desde un punto ds sbastecimienty, proveyendo gl fleje do unas pati-
1las de sujecidn que pueden ser introducidas en ei cusrpo ¢el roclie
visnte o peries &elk mismo, coriando el fleje para formar wuna tira
aé 'lﬁngim& sdecusds ¥ presionande o remachendo 1& ropetida firp en
aei iéeipien%e ¢ en wns parte de oste en rdpide sucesidn con le fase

de cortar el fleje, reslizdndose estes foses en une sole miouina.
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Lo invencidn en otro aspecto comporta una mAguina pars
realizar ol método segtn el pdrrafo anterior que comprende un abas-
tecimiento de fleje, nedios ds estempado para estagpar les patillas
de sujecidn en el flsje, medios de corte payra cortar el flsje y for

may uns tirs de longiitud adecunds y una prents DPAYA Prenssr O rems.

char 1a tire constitufda en sl recipiente o partes del mismo en ré-
plds sucesidn con el corte de dicha tira & travis de lom madd.m de

JVUQ

sorte. ' .

Por *une mols m¥iquina® se entiends la méquina m'“éai;de se
recibe un flejs procedents de un punto de abastecimiento, a través
de clerta ocantidad de herramisntas de trabaje (cuslguiera tmé Ben
au estructura y emplassmiento) hasta un luger en la quim am donm
de e prensa o presiona 1z tira de flele al recipiente o pmfka dsl
mismo, s

Ds preferenciz la fase de presicuar ¢ prensar o Femichar
la tire de unidn el recipients o parte del mismo sigue ium&g.atamea
te % la fage do cortar el {lejies A

En consecuencis, las tirms metdlices de unifn se spu.carén
directamente & loa recipisutes, oliminando In necesiﬂad de transpor-

los misoas entre distintas instalscionss o fAbricas.

L métody de 1a invencidn pueds incluir lss fasen sucenie
ven e estazpado de una primers seris de patillas de Tijacién en el
;'.}.eje, '-cnrte del fiaje para formar la tira con und mg‘mﬁa serie de
patillas de fijmoién y sl remachado d¢ 1u aludids tire el reciples-
te o parte del mimmos |

73 immiﬁn se dascribird s continuacidn, sole a titule
da ejemplo, con vefersucis & los dibujos anexos, exn los cuslesr

e Mge 1 es una viate lateral de una wiquinse paves fijar
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lap tiras meiflisos o los recipientes.
Iz Piz. 2 o8 voz viste amplisda, paveialmente on seccidn
de una pards de 1ls miquing representads en 1a Pig. 13
Iz Fige 3 es uwan viste en seccidn gsegin la Ifnse 3~3 de
In Pige 23 ,
. Im Pige 4 ¢o we viets en seccidn segfn la lfnen 4~4 de
Ya Pig. 25 | : . .
s Pig. 5 es wna vista Mﬁam,. parcianlmente exn sac.,giﬂn

 de otra forms de mdquine pars ijar las tiras de wnifn a Iaé"becim

plontes; ¥ . )

Ia Pig. 6 o5 una viste frontel de la miquing represento~

" @s et 1 Fige 5.

Ia Fig. 1 presents, de mode g.enerél,. la parte (1} qc'le una
mfouing gue %m‘iaa;}a. con un fleje para formay tirvas de wnidh para ser
remachadse en partes de recipiente. Is miquina incluye un ombo sbag
tecedor (2} con el flefe {3} que pass = través de una centiul alimon
tadorn (4) a le perte (1) So elaboracibn del fleje, EIL wzit&iabaste-
gedor (2) de fleje puede ponsistir em un carrete con wn rollo de flg
je de longitud de varios centenares de metros. El fleje (3) ez prefg
riblemente de msbal, por ejemplo acere al cerbono, y tiene ancho ¥
gruesg para permitir una elaboracidn répide del fleje. los flejes mg
$415c0s pueden fener un ancho de 3 & 5 ome y un grueso de G,5 8 1,5
mm. Sin cmbarge, el fleje (3) puede ser de otro material gque no sea
metflico.

e ceutral. slimentadora (4) consiste en dog rodilles (6) y
(7} d4ispuesios sn lx perte superior de 1a columma (5}, siendo acclo-
nado el reéﬂim primevanente mencionsde por meéic de m wmotor {8)
pisndras que ol obro rodille empelume elfsticamente con el fleje (3)
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que se mueve entre los rodillos. Desds la central alimentadors (4)
a la parte funcionnl (1) de la mdquins, sl fleje (3) se mueve a tra~
vés de gufas (9), dus puedan consistir en dos chapas ulargadas sepa
radas entro sf por cuerpos ssparadores entre los cuales se conduce
21 flaje.

La parts funcional (1) de la miquina incluye un bastidor
fijo o estacionario (10} uns herramients {11) mbvil con ralacién al

)uv-‘

bastidor (10). Bsta herramienta consiste en wn braszo a&.argsda que

. puede movarss verticalments hacis o fuers del bastidor (10} por N

dic de uvn mecanismo acclonador, por e;jamplo, un wecaniemc mdsor
similar al empleado en los martillos pilones. EbL mecaniamo aceionaw
dor estd representado por las conexiones (12}, Segin una ra&lisacid_n
de la invencién se ham previsto, en la hervamienta (11) mdvil‘ unoe
medios de presifn o prensado (13) correspondientes s un apﬁyw"%l.&)
del dustidor {10). También se han previsic uxos medics de ;is’r:ﬁe (15)
en el braze (11) y loa medics ds emtampado {(18) que hacen juea;o con
la matrie (17) del bestider (lﬁ}.

Las Figs, 2 y 4 pressntan, con mfis detslle, los medios de
yrensado © presidn y el apuyo. Los medios de prenssdo o presién (13)
inclkyen uoa corrsdera (18) dispuesta en ¢ contigua al extremo de
salida del brego (11) y consistents en una chapa alargade, proferie
blemente de metal durc, que se uns & la parte inferior dsl braso
{11) por medio de tormillos u otros a;mtna de momtaje (18). Ia
corredsra {18) tiens en su parte inferior una ramura eo forma de v
con dos superficies de presidn (20) y (21). EI dngulo entre lae dos
superficies de presidn (20) ¥ {21) es de ﬁcs 1608,

KL apoyo (14) coneiste en un treso (23) que sobresals del
vastidor (10) y se halla dispuesto debajo de 1z correders (18). Ia
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parte supsrior Sel brazo (23) tiene dom superficies de soporte (24),
{25) (vlase Pig. 4) diepussise en dngule entre £f y sobrs las cva~
lss se apoyan dos paredes {26), {27) del vecipiente, Qurente lg
operacién del prensado, EL dnzulo entre las superficies e soporte
(24), (25} en sohe cnso oo de 2002, de To cual se inficve que ol fa~
slo entre las superficies do prensade (20), (21) de 1a gorredera
{18} Junto con el dngule enitre las superficies de soporte (24}, (25)
eans%imyan cuatyo Snpules rectos o 3608, Iguslimente la pa{éigé’infe—v
rior del braze (23) tieue une forma de "V, siendo el dngmulo-entre
lan dos superficles inferiores el mismo qus ol fugwle entre-las dos
superficies de soporbte superiores (24)s {25) |
Ea la parte inferior de la corredera (I8) axieto. vb retén

o sujeﬁaaer (28} pers vetener y gnisr el flejs {(3) con mlwzién B8
iz correders hasie que @l fleje es remechade a las pare&as:rn'{_’.aﬁ},
{27} @e% reciplente. Seafn wna reolizscifn perticular de To- inver
eifn, ¢l rotén (28} consiste en Gos cuerpos de retbn (29)s-como mini
210 8 imiiﬁaﬁcs relativanente entre sf y desplazables si laé,muras
(30) de is corredera {18). Preferiblemente, los cuerpos i*e't;e;zeﬂores
{29} mon refuerzos glargedos retenidos on las yvawnras (30) por elew
mentos de topes. En lag Figse 2 ¥y 4 se ropresenian los cusrpos rebe-
nedeores (29) en noe primera posicifn que sobresale de i corradera,
en la que la distancie entre Ins paries aﬁyacentes- de los cueryos re
tenedores, es deciry 1z distanciz sutre los bordes inferiores de o
Ios cuerpcs retencdores es menor que le anchurs del fleje (3}« En
conseowsncie, o) fleje (3} guweda rotenido entre las partes inferiow
rep exbendlidas oblfovamente hociaz dentro de Ios repetidos cuerpos de
retencift, Conforme se desplaza la corredera (18) on &l sentido del

braze de spoye (23} durante una operacidn de prensado y los LueTRog
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retenedorss (29) entran en contscto con las pavedes (26) y (27) del
reciplenie, aqusellos cuerpos de retencidn se introducer en las rami~
res (30) hasta une segunds posicién en la cusl la &iatancia entra
log bordes inferiores de los citalos cuerpom serd meyor que la anchu
ra del fleje (3), despuls de 1o cual se scltard emte flefe y pusde
ser vemachsdo & 1ms paredes del recipiente, 108 cusrpos retenedores
{29), como se representa en la Fig. 4y puedex ser dsaplazables desde
la primersa a la segmumda posicidn por la ‘socddn solements dd 1& &Tevy
dad, ee deoir, easn por su proplo peso & 1a primera :poeic.t%xlréxi 1a
cual el fleje queda retenido con relacién a la correders, Tombdén es
positls disponer de muelles en las mmm (30)s ‘por czmp&e; B~
1les de coupresifn helicoidales que tienden siemprs & mmjap los of
tedos cusrpos ratensdores bacia la primere posicidn repraaor}tma. Ia
Fligs 4 muestre los cusrpos retensdores {29) dispuestos inmedintamen—
ta Wa a la ramure de forme en *V" (22) de la corredsra,

Toe medios de corte (15) uomﬁtan:en un priger Bories o
pestatia (31) formado en la corredera (18} y dsapl&zahlsfcog}}t?:a—»
cidn & un segundo borde o pestafia (32) dispussto en el baat;&or
(10), preferiblemsate ex la matyis (17) del mismo y eituado en el
mismo planc versical que sl primer borde (31). la Fig. 2 representa
¢l segundo borde (32) dispuesto & cierts alfura por encima del brazo
de apoyo (23). En consecuencia, el fleje (3) serd borbadq en e tie
x'-s. GGW m 1a forma de woe chaps o lémina inmediatamenie antes
del remschado de la misms en las partes del reciplente, "

' las Pige. 2 y 3 pressntsn mis partioularmente medics de
estampado ds 12 méquina, que comprenden wna plurslided de elemsntos
estampadores {33) dssmontables o de quits y pon indtvidualmente o
POr grupos y ﬁésplazahlaa en los orificios (34) de la matria {17)e
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Zos clementos de estampads {33) consisten csde wo en vn pasador oiw
fndrico, estanic loz extremos {escendentes del mismo achaflanadoes
¥ pontisgndos para ponetrew en sl fleje ¥ sobampar en €1 mismo, por
7 ejemplo, cumirs xxamias de sujecifns Loz slementon de estempado ese
B tdn Afopuestos en dos hileras, paralelss sutre of, pavs formar dos
hileras de pstilles e sujecifn en el fleis, Is posible tombifn die=
poner los clementos de estempedo sepsrados de obtra waners, pﬂ:{:',:'ejem-
Plo, en wwi configuracifn escalonada o en mis do dos hile:;:}.%wﬁichos

glementos e sstampade estdn montados por grupos & wne seris Go por-

Yo n

0y tewtrogueles {35}, It 1o realizscidn mﬁ:msenta&a; cads. porto=tro~
gquel {35) estS relscionado con tres peres 46 clementas de esta.mpa&a,
siendo posible, sin enbergl, disponer uwn nimers mayor ¢ meke?;&e e
oz slementos en cada pom%mquel-es{ Los porta~iroqueles junto ‘con
los ‘elementos de exbampado pueden conestsrse en quits ¥ pon sii brazo
- 1854 {11} on Is forms representeda en la Fig, 3. Los eams.r (36‘),0°?§;¢‘;’1as
o vorta~tronueles sstdn inclinndas y so supelman condya un p"e:i“ée caras, i
obifeuss en uno maners coincidente, de dos apoyos o gufos f}'Z) h'g
{38). ¥ apoyo {37) em x“i;fa gl brazo {11} por medio de los tormillos
{39} u otros elemenios de montaje adecusdos accesibles desde ls par=
. 2Oy te inferiov. El otro apoye (38) se eplica 2l Yrazo (IX} por medic de
los tornillos (40) Thoilments mccesibles desde la parto superior del
brago, Entre Ia parte cuperior de los porta-trogueles vy ¢l bw*éé (1) E
axiste wn afeptedor {41) quey 8L ‘iguai que 1o cuernos ¥ porioetro- |
_' " gqueloss puelis ser de metnl duroe Cvando Los tormillos (39) v {40) se
25. aprietsn y acoplan contra el braso (11), los perta-troaueles (35)
’ ouedan sujetos y firmemente montados con relacidn al brazo (11). Cuspn
, do tengn que retirarse 0o o s de los poriaetroquelos, se aflcjard
6l tornille (40) pore suprimir Ja accifn deo sujecidn dsl apeyo {38)
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contra los porta-iroqueles, después de lo oual se retira el adapioe
dor (41) y puede luego montarse o retirarse el porta-trogueles res-
pectivamente. Bs posible entonces ajustar la cantidad de porta~trow
queles senin las dimtintss longitudes ds las chapas o ldminas, es dg
elr, (loe elementos de moniaje) produsidos por 1 miquinn. 51 las
chapas tlenen una longitud wixims precissrén del empleo de toda ls
serie de troquales y 1a fabricacidn de ohapas de menor 191:,9;#,&11& sig-
nificard retirar una serie de porta-troqueles y elementos fe ‘estampa
do relaclonsdos con los miswos ¥ con la longitud de 1ss ahapds o 1émi
sas. i

Batre log elementos de esitampedo {16) ¥ 1a matrig (17} se

encuentra un elemento extractor (42) pars sacar el fleje da los 8le~
mentos estampadores despufs de la satampacidén da las ;parbmaq de i~

XUy o0n

jecldn en el fleje, Bste elenento extrmector consiste sn uns chaps
con orificios (43) pars aguellos elementos estampadorss, q:i:i ;sté oo
nectada al brazoe (11) por medic de los musllss {44}, preferiblemmte
muelles de compresidn helicoidnles. Pera guisr la chapa extiaotora
{42) pare que pueds moverse en todo momanto en sentido veriicsl,
existen unas coluwnas {43) conectadas a la chapa y montadas desliga
blemente sn loe soporte ¢ sujetadores (46) montados & ambos lados
del braso (I1), Bn bDeneficic de la sencillem, la. Fig. 3 representa
solamente wna coluams gufa y el mjetadorvcamnpmdienta, 2Un CUAnN-
do existan otras gufas a ambos lados Aal brazo. los mslles de com
presidn helicoidales (44) tienden a mantener la chapa extractora
(42) separada del brazo {11), aioptandu loe slementos de estampedo
{33) la posicién representada en las E‘ign. 2y 3 en 1a cual las par-—
tos inferiores de los elementos de estampado no estidn en contacto

con el fleje {3)a
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En 1z parte inferior dec la cahapa extraciors o mis concroe-
tanente on vne porte do insercifn (47) de tal chepa, se formsm wna.
deprenifn (48) que se emparejs con wnm proyencifn (49) 4o ls matx;is_
{17Ys Beba proyecoiln {49) ¥iene wns anchurs slge inferlior que la
dsl fleje (). In deprenidn (48} de la parte de insercifn {47) posce

‘Gos supsrficies lesterales inclinades (50). €nmando la proyeccidn (49)

en m operacidn de vstampade pemetre en la depresidn (48); las dos
partes laterales del flsje (3) se &o’blan o inclingn con réé;j;é;:tn B
dicho flsje. Posteriormente estes parites laterales &ubla‘a‘m Phlicua
mazﬁse del Tlejes =l ser remachadss @ lus pardes del mcipié::z%a, peng
trardn on ¢l cuerpo de las partes del misme, impidiendo por :tin...nw
que se aficjen les porciones Ge borde de 1a é&apa i«eszzacté:aa:imte-
rs.a:si de Ia pareﬁ’ : i -

' E’na. serie de cusrpos cifsticos (51} BE cc:zzec“km a Zu mas
tris {1‘2‘} 7 mantienen ol fleje (3) seperads del vorde, supemgr de la
metriz, basede en la longitud de les patiliss de £ijacidn, imidiendo
por temto que tales patillas entren en contacio con la matyiz desw
pubs del estompado. Ios cuerpos & melle (51) pusden consistir on
piesee netflicas slargndes que sean desplagubles en ropurs (525' prag
ticadas en 18 matriz y por medio de tornilles u otros élememos
(53)y mecionzdes por muelles helicoidsles de compresidn (54), que
$ienden o mamtener Loz cuerpos (51) en uwna posicifn constente bobre~
seliendo de 1w melrize En el cuerpo elfatice (51), ﬁisgé.&mm contim
zuo o lom medios de covte (15}, existe ume gufz (55) en forms de mue

‘1le de chepe doblade pera suiar ol Ffisje esmtampado (3) hocis el ro-

+¥n {28) de 1z covreders (18).
Se obsorvard con referemeis & la Tig. 1 que el braszo {23).
que sirvve de apoyo pars los medios de prenssdo o @rgsiﬁn {13)y o5
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del tipe voladise para psrmlitir a un cuerpo de recipiente, 8s decir,
compuesto de cuatro parsdes, que se muevs slrededor del biaso (23)
al remachey como wmfnimo la dltima de las cuniro cantonsrss que sujew
tan las paredes entre sf, 51 a} braso (23) tuviers que ser extremada
mente largo pers permitir el remachado de chapas lardas, el brago,ss
&fn me repressuits en la Fg. 1, puede ser sostenldo por su sxtremo
extorior en direccién dsl dastidor (10} por medio de un elemento de
soports (56) que pueds moverse rotativamsnte sotre la posicién de rg
poeo fuera e contseto con el brazo para permitir uma uspmieﬁn
del dastidor del recipiente slrededor del brase y wa posicidn de
trabajo en 1a cusl ol elemento sostiena el extremp del bmm,c EL mo-
viziente del slemento e soporte giratorio (56) astd mluc‘&:mado con
el movimients de la méquiva para lograr que ol elomexto de soports
sostenga ol brase durente 1a fase ds prenmado ¢ presidn Wts, .
misntras qus adquiers da otye parte una posicidn de ramevﬁim as
contacto oon el braso. ._

Les pertes del recipiente & las cusles tiensn gis. Femachar
se 12s chapss consisten de preferencio en cierto tipe de maders, por
ejomplo, conitreplacsdo. 3in embargo, tambidn es posidble utilisr la
méquina en conexidn con les partes del recipiente compuestas de ofro
material, por ejemplo, papel, pliatico o combinacionss de papel, na~
dere y pldstico, - | _

la néquine descrita sntericrmente funciona del modo sim
gulente, Desde el carrete sbastecedor (2) sl Tleje (3) paso escalons
demente hacia lu perts funcional {1} de 1s mdquina por medio de los
rodillon alimentadares (6) y (7). En u&ﬁa fame ol ﬁejé pass en uns

" longitud que corrsspends & 1a longltud de 1a chaps deseads, estando

determinada esta longitud 2 su ves por las medidas del reciplente o
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parbes del mismo, s1 cual 1a chapa debe remachorse, Cuando 56 outé
realizande ¢l avence del fleje, el brazo (11} permonsce en ups posi-
cidn de reposo o un nivel sdximo en el oual ol clementy ds estampado
no estf en contache con dicho fleje. AL cumplirse uns fase de slimen
tocifn, ol brage (11} se desplaze en sentido désam&snm por medio
dsl mecanisms impuleor. ( ,

| EZn una primera foss, se ectampe 1o primera serie de pati-
1lims de sujecién en el fleje (3} de modo gue los -elemezrﬁm: &0, ontom-
pads {33}, cuando sl brazo (Y1) se haye desplazedo hacia a‘bajg en
una louzitud porn goe Im chope extractors (42) puedn mpk%@ oon~
tre 1 megrlz (17), corten el fleje y desciendan en una la“ngitua
hoclem oL orificio {34) de tol mairiz, sionds ol meteriel &é}a«z‘»’mge

cortado por Ios slemwentos de estampado y fovmads contra lad Yarodes

. 8e los orificios {34}« Bn este fase, ol brazo (11) trabejel Toutre Ia

15*

20,

accifin de Jos muelles de compresidn (44). Un poco antes ﬁ&ﬁ};é 1o
cheps mxtvactora (42) entre wn contmete con 1a metrdiz (17) se :’ealiu
ze oL ourvado ¢ impresidn de las pmvies latersles del i-‘.les;&f{%}f Bo~
i iz proyoceifn (49) de 1z metriz presione ol flsje contrs 1n Gow
prexifn (48} de la cheps extractors, adoptando les partes laterales
&0} referids Fleje la forme de las parsdes laterales inclinedas (50)
dz aquells ﬁapresiﬁn« ‘
B otre foge sincronizads indeperdisntemente del estumpas
o, se corta el fleje {3) formands vmo cheps sepsrada que ya Hiene

lzs pabilles ds sujecidn debido a uns opsracidn de eatompade prece-

dentee EL corte del fleaje tiene lugpr por medimeidn do los glepentos
da corie (Iﬁ};r pasendo o1 primer bovde {31) de l= corvedere {18) al
serundo borde {32) durants ¢l movimients descendente du) braczo para
efectvar ol citado corbe.
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En una tercera fase despuds dsl corte, la chapa seccions-
8a se remachard s las porciones del recipients de que se trate. Ege
ta operacidn tiere lugar por medioc de la corredera (18), ouyo rete-
nedor vetiene y guia la chapa hasta que la corredera llega & su po~
sicién inferior final em la cual Ia chapa serf remachads a las par—
tes del rseipimte por medio de las patilias de sujecidn,

Cusndo el brazo (11) despuls del mvimianﬂo dcsm:mzenu se
desplaza muevamente haois arrida, la chapa utmtm (42). rgtimr&
el fleje (3) de su contacto con los elemantos de eetampadn 4333, 18
tirande los musllesn {44) la chapas y por tmtc tambﬁn el fsje de
los elementos de estan:pade Al mismo tiempa. lon ousrpna é,e melle
(51) que han side apretadoe durants el momento de e&tmpado ae deotm
plagardn hacia arriba en una determinade longitud por los mnes
(54) ¥ mentendrdn al fleje (3) @ ciertc nivel encime de la mtriz
(17)e Eu oomsecuencim, lss patillae de sujecidn sstampadag no entra
rén en contacto oon la matris y podrd tener lugar woa alimentacidn
lengitudinal del fleje a pemar de aquellae pe.tillas de sujaei&n eBm
tanpadas,

En cuanto el brazo (11} haya alcanzade eu posicidn supe-
rior final, una nueva longitud de fleje pasard hacis adelants y la
perte dol fleje con la sexrie de petillas de sujecidn estampadas en
ia fase de trabejo anterior se moverd hacia los medios de pmaién
{13). Se repite el proceso, es decir, se estampard una mueva serie
de patillas de sujecidn, me cartard el flaja ¥ #e colocard la chae
pa en el retenedor {28) de lo= medios de prensedo (13) paye ser re-
machade en Ins partes del recipiente en cusetifine

Kl accionamiento del braso preferiblements podrd sfectusy
se por medio ds controles de socidn manuel, aplicando el operador
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las partes (26) y (27) de recipiente al apoyo (14) que controls los
novimientos del brazos. | |

. Iss Fige. 5 y 6 muestren 1s segunds reslizacifn de uma md
quing disefinda pars chémz&s mfs cortas que la wfiguinsg re@msenta&a
en lag ?igs. 1z 4 v zlopinds especinimente poara sujetar las ehapas' |

en cajes ¢ reciplentes cuyes pavedes pueden formar un %galu de Q02

entre sis Do igusl modo que la nfquinz representads en .‘ises Pipome 1

ER LR

g 4y 1:«& mﬁqzﬁm visible en las mgﬁx 5 ¥ 6 Incluye v mwmer {10}

¥ pos aam&memza wfvil en forma de brazo (I1) gue =o consehn & un

mecenigmo accimader adecunds (no ilustrado} por fiedle de m“ecnaa

sitn (12} Tn ¢ bastitor (10} e dlopome um breso sallemte (23) me
tienp dos superfloies e soporte (24)7(25) pera 1a paved (267 ¥ (27)
del reciplente, EL brasy (13} tiene wne gorreders (18}, wnos medios
de sorte {15} ¥ unos medios de estompado {16} Fn mﬁ&w (16}

se c}i@m von matedz (17Y pare los modiom de oobompadon. I:aa mﬁqtzma
.qmﬂtﬁfé $ors ifn v elomento extracter (42}, un cusrpo de miteTle {s51)
vy e gofa (55)s In 1z metrdz (1T) existe una proyeccidn (493'_ coine-
cidente con una Jepresifn en ol clementt extractor {42). En la zeam
3.:12&433.&1 reyresentads on las Flog, 5 ¥ 6 €1 fngulo entre las dos su
perficies de presifn {20) y (231} en la yamurs & forma de “V* (22)

de 1z correders ez menor G 909, BI &ngule entre las auperi’iews de

. presifin pueds sor do 852 o 892%. El fngule entre Ias superficies de

soporie es de 270% Puesto que los dos paredes {26) y {27} del veci-~
}_:«ien;i‘;e satfn dispuestos on fngple veete onire sf, este simmificard
qus Ize Gos peries laterales de lo chape tenderfn,ol ser vowacha-
dog, o poholyey an mzsycz‘ medida ue Iz gar%:e nsrr‘wal de 1z chaps
aeam'& o mafma lza povedes {26} y (2?)#

B3 mtmﬁéﬁn {28) pare wwz:-.eg' ¥ guior o1 flsje o 1a cha-
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pa ¢on relacidn a la sorredera (18) consiste en dos remiras opues
tas (57), (58) en las superfioies de presidén {20), (21) ds Ja ranue
ra (22), Ls dietancia entre estas dos ranuras es mayor que el ancho
del fleje (3) antes de su curvado pero menor que 1a distancia entre
los dos boxdes de la chaps despuds de tal curvado, Esto signifioa
que el flaje saldrd de las ranuxas (57), (58} en cuante se produsoa
el remachado. de la chaps sobre las pavedes (26), (27) del regipien~
te, - i

los medios de corte (15) comsisten en una ouchilla o hacha
{59) conectads al braze (11), estande la cuchilla (59) adapmda
re sacolonar el fleje (1) contra la pestalia 0 borde (32) dg_‘xp i
trdz (17)« Como se represents en la Fig. 6, la cushilla (593 se
hella conectada por sus doB extremos & 1as blelas (80) de dgs mecaw
nismos cilindre-pistén neumdticos (81), que actdan de meﬁ':ié{s; para
1a referida cuchilla (59). Esta se halla conducide verticalmente por
dos pasadores (62) acoplados 8 los ranures guis alargadas (633 de la
propin cuchills, En uns cars de la referida cuchilla (véaae ?ig. 5)
se forma un primer eallente (64) que limits, el movimiento de la mig
ma ouando el braso (1l) se desplase hacis abaje, Bn la cara opuesta
de la referida suchilla se forms un segundo saliente (63) para po-
der moverla por medic del tope (66) Ge la corredera (18) en el movi-
nmiento ascendente del bhrazo,

Ios slementos de estampadn separados (33) estdn, en eate
caso, as{ como en 1a mdquina representads en las Figs, 1 & 4. monts
dos en grupos en una seriw de porta~iroqueles (35)e Eetom porta~irg
quales que tienen superficles laterales achaflansdes me introducen
entre dos cuerpos en forma de gufa (67}, de los ouales mélo uno es
viaible en la Pig. 5. Fara sujetar loe porta=troqueles entrs las
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gufas (67) se ha dlispuesto una cufia en forms de IR (68) que tisne
un tornilleo (69) sujetable &l bragze (11). 4L aprotar el tornillo
(69}, 1z cufle (68) me desplaza & la derecha en la Fig, 5 y sujeta
los porita~iroqueles separados (35) con las puperficies latercles
achaflonadae de Los ports-iroqueles empalmands contra 106 superiie
cies laterales zchaflanadas correspondientes de las gufes (67), EL
dosmontaje de wo o mAs de los porie~troqueles me consigue aflojon
do-el tornillo (69) mediante una simple opevacidn m&nual.yaééa ella

. se aflojard la oufla permitiendo sacar agquellos z#or%a~*&;raqua-3,as del

eopacio entre las gulas (67) : -

la mAquine rvepresentads en las Figs, 5 y & funcienm, eoxe
¢orto en 1o Gus vespecta & los medios de sorte (15) ¥ rateﬁé&ﬁr
(28), de modo similar & la mfquina representnde en ime Pigs. 1 & 4,

Pusde efectuarse el control y acclonamiento de J:aé:aiﬁtig;
tes vnidades de-le mdquina por medio de sistemes eléetrieqé;'hauméw
ticos o hidrdulicos, sesin convenga. La alimentacidn del é‘:..éjé, eomo
se ilustre sn la Fig. 1, puede efectusrse medimute rodillos, pero .
tambidn es posible hmeerlo con mecanismos alimentadores conmsistembesn
en uniones Y obros éelénmentos mecénicoa que desplacen ¢l fleje en
gentide longitudingl,

Ios ventajes de la invencidn consisten en que lsg chapas
pueden ser remachmides, inmediatamente despuds del trabzje, sobre
los vediplentes @ partes de los mismos, De oste modo 1o mecesided de
mﬁquima espeoiales pars remachay les chapas desapavece, Ademfs, qug
dan eliminndos ls manlobra y trensporte innecessrics de las chapas
separades entre distintes ceatrales, Otras ventajss de la mdquing sg
gdn 1e iovencidn consisten en que squells puede adaptarse pars forw
may chapas de distintes longitudes de mode sencillo, en poeo tiempo.
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Es posible aplicar la invenoidn no 8élo & lss chapes de
borde en forma de "V® del tipo el que e ha referido como tiras de
unidn sino tambidn a otras formas de chapas, por ejempleo, las é.a
gerradura, En sste omso los medice de estampado asf{ como los medios
de corte y los medics de prensado o presidn serdn modificados pare
tener lus chapas en la forma Geseads al igual que aquellas tirme
metdlions de wnidn,

Serdn independientes del cbjeto de la Lnvencidn 106, matem
rinles, formas y dimensiones de 1los elementos utilizados er;;;l fu T
todo desorito, siempre que las varisciones que se thdqué{&_ ne

afesten & su esencialidad,
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REIVINDICACIONES

B¢ reivindiea come objeto de la presente Patente de Inbro=
auceigng

l8,~Mét0do para febricar una tirs metdlica de unidn y fijep
la & un recipiente ¢ parte del mismo, Que se sarasterize esencislmens
e por el hecho de comprender ls alimentasidn de un fleje en brir&o
prdaeﬁa‘nﬁ@ de un punto ebagtecedor, proveyends al fleje co@ péﬁ,illas
de sujecidn que pueden inftroducirse en el cuerps del raei_pfé%?%é o par
te del miémo, corténdose dicho floje para formar la tira deﬂ*iﬂi:mgitua
adecuads ¥ presionando o remachendo tales tiras de unidn sbbre gl Tow
eipiente o parte de &1 en rdpids sucemidn con la fase de c&ﬁ;ﬁ’ del
fleje, efectudndope dichas fases en une sola miguina,

22, ~Méyodo pars fobricer uns tira metdlica do wmidn-y fijar
i & w recipiente o parte del misms, segin la reivindicscidn 1y que
ge carseterize por ol hecho de que en la fase de prenssdo O'-remachado
lo tirs de unidn aml reoipiente o parte del mismo sigue inmédidtamonte
& 1a fase de corte el flejee

38 ~btodo pare fabricar una tire metdlica de unidn y fijexr
iz & un recipiente p parte fel mismo, segin la weivindicseidn 1 6 2,
que B¢ carascteriza por sl hecho de comprender las fages sucesivas de
estampado dé una primsra serie de patillas de sujecidn en el flsje,
corte del floje pars formar ung tira con uns segunds serie de pati-
llss de fijseidn ¥y el remachado de dicha %ire sobre el recipionte o
parie ol misme,

48 Método parve febricar unsa tirve metdlica de unidn'y fijep
la a un recipiente o parte dol mismo, sezin la reivindicmcifn 3, que
sa carasterisa por el hecho de Que la estampacidn y ¢l corte y rema
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chado se efectuan durante un solo movimiento funoional unidirecciow |
nal ds una herremlents mivil,
58,-Hétodo yara fabricar wna tirs metdlica de unidn y fijap
la & un reoiplente o perte del mismo, pegin cualquiere de¢ las reivin-
dicaoiones 1 a 4, qus se carnoterisa por vomprender le alimesntacidn

‘asaalanada del flaje desde el punto abastecedor, avansando dicho fie-

Js durante oadm fame una longitud igual a la longitud ds tal tim de
untda,

68, -Hbtodo para fabrioar una tira metdlics de wﬁazx’y £138p
ia & un reciplente o partes dal mismo, segin cuslquiere de J.ne reivine
dicaciones 1 a 9, que se caracterisza por el hecho de gque oi Flejs o
tira de unidn recibve un perfil de sececlldn en forma de "y {quan‘cq a-
cho remechado sobre el recipisnte ¢ parte del nisno, wo

T8 ,~Nétode para fabricer wune tira metdlioca ds m ¥ fijar
la & un reoipiante o parte del mismo, segin cualquiera de m-‘ rdvine
diosolones 1 & 6, Que se oaracteriss por ¢l hecho de oomrmdgr adew
mds lo impresifn o ourvado de lae partes laterales del fleje’oon re-
laoién &l plano del mismo, |

88.«Método para fabricar wee tire metdlics de unidn y fijap
la & un reciplents o parte del miemo, segin la reivindicacidn 7, que
se oaragterize por el hecho de que la mencionade fase de curvar o eg
tampar las partes latereles del flejs se efectds cuando el mismo ¢~
4 provieto de las patillas de sujeocidn,

98, ~Kétodo para fabricar ws tira metdlica de unidn y fijay
la & un reciplente o parte del pismo, segin cualquiera de las reivine
dicmodones 1 & 1a 8, que se carsoterisa por 61 hecho de comportar
ung mdquina pare resliselo que comprunda un punto abastecedor de
fleje, nedios sstampadores pars estampar las patillas de sujeaidn
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en el fleje, medios de coris para seccionsy dicho fleje y formay wna
$ire de uﬁié’n de longitud adecuads ¥ UNg PrOnst pAra DrONSGY O romde
char dlchs tire ya obtonids sobre el rocipicnie o partes del mismo
en védpida sucesidn con el corte de la ropetida tirs con syuda de los
nedios seceionadores,

108, «E8t0d¢ pars fabricar une tire metdlice de widn y fie
Jarla o un reciplents o parte del mismo, segﬁn la reivindicacién 9,
que me corseteriza por ol hecho de gue la menczanaaa méquiha @ressen«-

,,r\"

to los medios de estampa&e, de corte ¥y la prensa &1spuestcs a0 una

- herramiente com'n con movimlentoualiernstive respecte a un b@.atmor

ostacionaris, : EREEE
1l8,-5é%0d0 pare fabricer une tira metdlics de un?.ﬁém ¥ fi~
jarla 6 un vecipiente o parte del miomo, segin la reivindigacién 10,

que se caracteriza pérf 1 hecho de gue en 1a referide mfgnins la
hervenlente slternative comprende un cuerpo alersade que pusde mover-

se transverselmerta respecto a su eje longitudinel,

T

128,«18tcdo para fabricar una dire detdlica de wnidn y fi-

jerle a un veeipiente o parte del mismo, sozfn la veivindicacidn 11,
que se carscteriza por el hocho de que el duerpa elnrgads de 1o’ mhe

~guine puede moverse verbilealmentes

138 «H8tods para fobricar wns tirs metdlica de wnidn y fie
jaria & wn recipiente o parte del mismo, segin cualouiera de las rei-
vindicmeiones 10 z 12, que se carscierize por ol hecho de que en la

mfquina s prenss ingluye wna corveders dispuesta eh o contizuz a wn

- extremd de Giche herramientay pudiendo desplazarse tal correders

haels o fuera de un apoyd ¢ mesa dispuesta debaje de aquella Corredee
ra e o contigue a un extremo del bastidew,
148, <Uébodo para fobricer una tirs metdlice de unidn y fie
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Jarle u un reciplente o parte del miewo, segin 1a yeivindicsoidn 13,
que 88 caracterize por el hecho de cue en la miquina la correders
tiane una ranurs en forme de V" gonfigurada con dos eupsrfiocies de
poensa y en la cm el apoyo © mess tiene una parte de soporte en
forma de "V* oon Gos superficles de apoys ques estdn dirigidas hacis
la gorreders, |

154, ~Métode para fabricar una tira metdlica de widy y -
Jarla & un reciplente o parte del mismo, segfin la roiviMié;;;;& 14,
Que se caracterisa por el hecho ds que en la méquina la mms. fial dns-
guld entre las superficies de prensa do la corredera y el mé .
tre las superficies de soporte de la parte de apoyn es ds .3609.

168,-¥ét0d0 pars fabricar wne tira metdlica s mifm ¥ fiw
Jarla & un reciplente o parte del mismo, megdn la reivindicacién 14,
que ss ocaracterisa por el hecho de que en la referida méquim &l dn~
gulo entre las superficies de moporte ss de 2702 y a:t. éagu:m antn
las supsrficiss de prensa es menor de 908, B

178, ~86t0do pars fobricar una tire métalics de un:‘.dn Y fim-
Jarle a un regipiente o parte dsl mismo, segin cualquisrs de las rel-
vindicaciones 13 a 16, qus se saracteriza por sl hecho de qus la mé~
quine poses un retensdor previsto en la corredera para retener y
guisr la tive o flsje con respsdto a la mencionade correders antes
del remachado de ls aludida Vvira sobre el recipiente o parte del mise~
- .

A8, »Hé%0do para febricar une tira metdlica de wnidn y f£i-
:jarz;%x & un recipiente o parte del mismo, segin la reivindicacidn 17,
que se caracterize por el hecho de que el retensdor ds la indicada
miquina insluye como minimo dom cuerpos mt'enedoru o sujstadores ine
clinados con respsotoe esimiemos y que pusden desplesarse por las rae
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nuras 8¢ la correders entre uns primers posicidn que :aabras&lé de
tal correfera en la cusl la Gistoncia entre las partes contiguas de
108 cuerpos del relencdor es menor que fa amchura de 1z tira o fleje
para 'ifa%ener el tire y une gegunds posicidn en la cusl Jla distancia
entre lag parﬁesrdenﬁiguas de aquellos cﬁerpas de retencidn em mayor
que 1z snchura de la tira para vetivar a ests dltima.

198 ~Métode para fobricer uwna tirs metdlion de unidn y £i-
jaria.'a un reoipi enve o parse del mismo, segin la mivih&i,e&éi&i 13y
yue s8¢ garacteriza por €Ll hechs de tue log cuerpos re’senedozzea de la
ndauing pueden desplazarse entre dichas primers y ae@maa_‘;ngiciones
hajoe 1o aceiln de la gravedsd, o

208 ,~N&todo pars fabricar wog bira meiflica da uni&n ¥y $i=
jerlm & vn recipiente ¢ parte del mismo, segdn ls reivimdiaaaién 18,
que se caracteriza por ol heohd de que los cusrpos retenedaras que
poses 1z mdquina estdn provistos de mmelles pera poder degplagarse
gatre dichas primera y segunda posiciones,

zlﬁ'g-ife‘fé%ada para fabricar wne tira metélica de wiilén ¥ fi-
jarle & un recipiente o parte del mismo, segin cualquiers de las reiw
vindiecsciones 18 & 20, que se carmeterisa poy &1 hecho de gque los reé
petidos cuerpos retensdores en la mfguine estdn dispusstos inmedia-
temente contigues a la ramura.. '

22815080 pars fabricsr uns tive metdlica de unién y £iw
darla & un recipiente o parte del mismo, segin la reivindicacidn 17,
que se caracheriza por el hecho de que lus retenedores situasdos en
1o antedichs miquins comprenden dos romuras colocadas opuestas entre
sf en las superficies de prensa de lz vouura, siendo la distensis en-
tve foles renuras meyor que la anchura del fleje antes de su curvado

peré memsr que 1s distancia entye los hordes del slemento despubs do
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su ourvado,

238,~Método para fabricar une tira metdlice de unidn ¥ £i-
jarla a un reciplente o parte del mismo, segdn owalquiera de las roi
vindicaciones 13 & 22, que se caracteriza por sl hecho de que sen la
repetida miquine el apoyo consiste em wn brawo que scbresale del bag
t1dor, .

248 ,~Hétoto pars fodbricar uns tiva metdlica de upidn ¥ fiw
jarla & un regipiente ¢ parte del misme, segin la raivmdic@ién 23,
que se caracteriza por sl heoho de que la méquina preaen';a,,nn elemeyn
%o de soporie situade en un sxtremo del byszo en sentido al;:;ado del
bastidor, slendo desplazah}.n dioho elemento de soporte entre uns po-
sicidn de reposo fuera de aontacto aon sl breso y una msicidn de
trabajo en la cual el elemento sosbtiene el aludido extrem dal. brazo.

258 ~Hétodo para fabricar una tira metdlica de una.én y Lie
jarla a un reciplente o parte del mismo, segin cualquiers de las rei-
vindioeolones 10 & 24, que se carsoteriza por el hecho de .qué'_' en la
méquina los medios de corte ponsisten en una pestafia o primer dorde
diepuesta en la correders, los ouales eon demplasables con respecto

& una segunds pestafia ¢ borde situsdos en el bastidor, estando colo-

oudo dlcho segundo borde 0 pestafla & une ciarta distancie Gal apoyo
de la prense para cortar el fleje con el movimiento de la corredera
hagis aquel epoyo y dentrv de una tive meparada del fleje antea de
remachay tal tira eobre el recipiente o parte del miemo,

268 ~¥étolo para fabrioar uma tira metdlice de unidn y £i-
Jarla a un recipients o parte del mismo, segin cuslquiers de kas rei
vindicaoiones 10 & 24, que Be carsoteriza por’el heoho de que 1o me
dlos de corte que figuren én la miquina consisten en una ouchilla o
haohs conectadas a la herramienta alternativa, estendo dioha cuchie
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llp dispuesta y adaptads pura cortar el Lleje contra un borde ¢ pege
tallda dispusatos en el bastidor y separaln del apoye de ls prehsa.

276, -¥850d0 para febricar una tire metdlica de wanidn y .fi-
jarla & un vecipiente o parte del mismo, segin cualquiera de las rel
vindigaciones 10 & 26, que se¢ caracteriza por el hecho de que los ne
diog de es%émpa&a qﬁe eporesen en la mdcuing ccmgren&en uns serie de
slenentos do estampade desmontables individuelments o en grupes y
dispuestos y adapitades pars acoplarse 2 orificiog de uns mufriz si-
tuada on el Bag‘bi&org Tar )

" 288.~M&todo pora fabricaor uns if:ix'é metdlics de 1@1&1 v fi-

ja;:rle, a un recipiente o parte del mismo, segfin la reivindicacién 27,
que s caracterize por el hecho de gue en la mdquing exigten wna soe-
rie de porta~trogueles que comprenden cada und de ellos u;z émpe de
elementos de estompade conscindos en forms de quits y pon Etuxza
herranients alternativa. - "a

298 ~1ét0odo pare Tabricar wnz tirs metdlice ae-_?u.z"ﬁ,ﬁn y fi=
jarle 2 un recipiente o parte del miemo, segin la reiviix&i&';ci&n 28,
que se ecavacheriza por ¢l hecho de que en la miouingm umré'@ayoa o
guing sujetan 1os 'porta-‘croqueless & la herramienta, ‘

308, étodo pars fabricar una tiéa metilice de wnidn y fie
jexle & un reciplente ¢ parte del mismo, sezin la veivindicseidn 27
é 28, que se carmcterize por el hecho de que en la miouina se ha pre ';
vigto on exivactor enbtre loo medios de estampado y ls matris pars sa
cay ¢l fleje de los clementos estampadores despuds de haberse.esﬁamw .
pado laos petilise de sujecidn en el f£leje. ’

318,~&t0d0 para fabricer una tira metdlics de uni'éri Yy Sim
jarla a un rvecipiente ¢ parte del misma,‘ ségﬁn la reivindizacidn 30,

que B caracteriza por el hecho de (ue ol sxfractor que mparece en



Se

10,

15

20,

25,

la mdquina consiste en una ohapa extractors con ordficios yers alo-
Jjar los elementos de estampado, estando dicha chaps. axtraetoéa B
negtads a la herramients alternativa por medic de muelles para des~
plagar dicha chapa exiractora y el fleje en un sentido fuers de los
elementos de esiampado, pudiendo desplasarse estos Ultimos & través
de aquel orificio, contra la accidn de loe muelles ouando la repeti
da ohaps extractors se moopla contra la matris,
321,«&6%&9 para fabricar una tirs metdlicn a«;ﬁg}@&h ¥y fiw
jarla s un recipiente o parte del mismo, segin la reivinﬁic:aoidn 31,
que se caracterizs por el hecho de queé los referidos mielles: monte~-
dos en la menolonads mdquine estdn formedoe por muelles gue actuan
& compresidn,
338,-Método para fabricer una tire metdlica de }ini,..én y fi~
Jerla & un reoipiente o parte del mimmo, segin tmlquiaréi d,ﬁlaa rei
vindigaciones 30 & 32, que ae caracterizs por el hecho de qug ol ox
traotor que existe en la miquinas tiens wna depresidn &iaméééa ¥ adap .
tada para aooplar una proyeccidn con la matriz, ouys pmyé&didn tiem
ne una anchurs menor que el flejs para penetrar, al eptamper, en
squella depresidn y oonvertir las partes latersles del fleje de modo
que emtas dltimes se doblen o inclinen con veepscto a aqusl flsje,
348, «Hét0do para fabricar una tira metdlice de unién y fi-

'jarla & un recipisnte ¢ parts ds) miswo, segdn cualquiera de las rel

vindicaciones 27 & 33, que se caraderisa por el hecho de que en la -
citads mdquina e han montado uno o mds ouerpos de resorie muelle co- -
neotados con la matriz para mantener el fleje separsdo del lado suw-
perior ds 1 misme, impldiéndose, por-tmtu, que las patillas de su-
jecidn entren en contagto con dicha matris,

358, ~Mét0do pars fabricar una tira metélice ds unidh y fi-



jerla a un vecipiente o parte del mlsmo, sezfin la velvindieacidn 34,
que se caracteriza por el hecho ae que en le referida mAquing el
cusrpo de rasorte dispuesto contiguo & ;ﬁz’ﬁ medios de corte tisne vna
- gude &ispuesta y ndsptada para guisr el fleje dentre del relvenedor
Gy ae 1a correderss
368 (143000 pare fabricer una $iva metdlica de unidn y fi-
jedia & wn reeipiente o parte del mmma, segin la reim&iea»idn 35y
que se cgracterize por 61 hecho Ge que m raferida guis maw&ta. en
] rla mé.quina ae halls compuosiz por un muelle ae palleate. ‘?“"
10, 378,~1BT0D0 PARA PABRICAR UNA TIRA MEPALICA DE-STON ¥
F1T a.am A ﬁﬁ REGIPIENTE O PARTE DEL MISBNO. N
Sean cuales fuerven las sircunstencise que concum:;s.n ¢on
1 esencislided prople de 1@. MmiEmNa,
Gams'?sa la presente Hemorie desexiptiva de vemﬁaeie ol

Ty

ginas mécanomfm&as por una sola sars y va acompafiads dg sg;ixa
hojas de dmjos alearativos: s ‘
Barcelons, 10 de abril 1979
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