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MEMORIA. DESCRIPTIVA
La presente invención se. refiere a un método pare fabri-' 

ear una tira .metálica de unión y fijarla a un recipiente# per ejem­
plo# una caja# un envase# un contenedor de mercancías o de transpor 
te" o a una. parte de diche recipiente#

5. íes métodos conocidos de fijación de las tiras metálicas
de unión a los recipientes comprenden la alimentación de na fleje 
desde un ponto de abastecimiento, estampado de tiras con pa­
tillas de fijación age pueden avanzar hacia las paredes u otras, par 
tes del recipiente y separar el fleje mientras se forma, naa tira de 

10. longitud adecuada# BSL fleje se corta# despaós del estampado" y  *etras 
operaciones posibles en la instalación concebida especialmente' para 
este fin# en. tiras metálicas de una longitud prMetermínada^ des—

. . paóa de lo cual se recogen y almacenan tales tiras para ser. aplica­
das posteriormente a loe recipientes en otra máquina, o- instalación.. 

15. Sin embargo# este mótodo tiene la. desventaja de que les citadas ti­
ras deben aar transportadas desde, una instalación# fáhriea'.o.' máquina 
a otra ¡antes de la. aplicación & los recipientes# Iodo,ello ha origi 
nado costes de transporte y maniobra cada ves más altos y la necesi 
dad de espacio: de fabricación excesivamente amplío.

SO,. la. invención en un aspecto consiste en. va sótodo para fa­
bricar una tira metálica de unión y fijarla a im recipiente o par*" 
tos del mismo# que comprende la aumentación de un fleje en bruto - 
desde un ponto de abastecimiento# proveyendo al fleje de anas pati­
llas de sujeción que pueden, ser introducidas en. el cuerpo del recl- 

25. piante o partes del mismo# cortando si fleje para formar una tira 
de longitud adecuada y presionando o remachando la repetida tira sn 
el recipiente o en usa parte de esta en rápida sucesión con la fase 
de cortar el fleje# realizándose estas fases en una sola máquina..
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La invención ai otro aspecto comporta- orna máquina, para 
realizar el método segón el párrafo anterior que ĉ naprendo un abas­
tecimiento de fleje, medios de estampado para estampar las patillas 
de sujeción en el fleje, medios de corte para cortar el fleje y fog 

5. mar. una tira de longitud adecuada y una prensa para prensar o rema­
char la tira constituida en el recipiente o partes del mismo en rá­
pida sucesión con el corte de dicha tira a través de los medios de 
corte.

Por "una sola máquina" se entiende la máquina en donde se 
10. recibe un fleje procedente de un punto de abastecimiento, a través 

de cierta cantidad de herramientas de trabajo (cualquiera qué sea 
su estructura y emplazamiento) hasta un lugar an la máquina en don­
de se prensa o presiona la tira de fleje al recipiente o paróte del 
mismo,.

1$. D* preferencia la fase de presionar o prensar o remachar
la tira de unión ai recipiente o parte del mismo sigue iamed&atam<%
te a la fase de cortar el fleje,: ^  J

En consecuencia, las tiras metálicas da unión se aplicarán 
directamente a loa recipientes, eliminando la necesidad da transpon­

go. las mismas entre distintas instalaciones o fábricas.
El método de la invención puede incluir las fases sucesi­

vas de estampado de una primera serie de patillas de fijación en el 
fleje, corte del fleje para formar la tira con una segunda serie de 
patillas de fijación y el remachado de la aludida tira al reeipien- 

25, te o parte del mismo*
La invención se describirá a continuación, solo a titulo 

da ejemplo, con referencia a los dibujos anexos, en loe cuales:
la ?ig. 1 es una vista lateral de una máquina para fijar



las tiras metálicas a los recipientes.
La Fig. 2 as 'asa vista ampliada, parcialmente en sección 

de ana parte de la máquina, representada en la Fig. 1?
La Fig. 3 es una vista en sección según la linea 3-3 de

la Fig. 2:
La Fig. 4 es una vista en sección según la. línea 4-4' de 

la Fig. 2?. .
La Fig. $ es ana vista lateral, parcialmente en sección

 ̂ '
de otra forma de Equina psra .iJar las tiras de unión a ló^'reci- 
piantes* y , '

La. Fig. 6 es um vista frental de la máquina represmta- 
da en la ,Fig. 5. ° ̂

La Fig. 1 presenta* da modo general* la parte (1? '-de ,uha 
máquina que trabaja con un fleje para formar tiras de anión 'para ser 
remachadas en partes de recipiente. La máquina incluye un ̂ Unfo abas 
tenedor Í2) con el fleje (3) que pasa a través de una central: alimón 
tadora Q) a la parte (1) de elaboración del fleje. El ponto ̂baste­
cedor (2) de fleje puede consistir en un carrete con un rollo de fie 
ge. de longitud de varios centenares de metros. F1 fleje. (3) es prefe 
riblemente de metal, por ejemplo acero al carbono* y tiene ancho y 
grueso para permitir una elaboración rápida del fleje. Los flejes me 
tilicos pueden tenor un ancho do 3 a $ cnt. y un grueso de ü,5 a 1*5 
mm. Sin embargo, el fleje (3) puede ser da otro material que no sea 
metálico.

La central - aliraeutadora (4) consisto en dos rodillos (6) y 
(?) dispuestos sn la parte superior de la columna (5)* siendo accio­
nado el rodillo primeramente mencionado por medio de un motor (8) 
mientras que el otro rodillo empalma elásticamente con el fleje (3)



que se mueve entre les rodillos. Desdo la central alimentadora (4) 
a la parte funcional (1) de la máquina, el fleje (3) se mueve a tra- 
v&s de guias (9), que pueden consistir en dos chapas alargadas sega 
radas entre si por cuerpos separadores entre los cuales se conduce 

5* el fleje.
La porte funcional (1) de la máquina incluye un bastidor 

fijo o estacionario (lozana herramienta (11) móvil con relación al 
bastidor (10). Bata herramienta consiste en un brazo alargado. que 
puede moverse verticalmente hacia o fuera del bastidor (10) por me- 

10. dio de un mecanismo accionador* por ejemplo, un mecanismo impulsor 
similar al empleado en los martillos pilones. El mecanismo acciona* 
dor está representado por las conexiones (12), Segdn una realización 
de la invención se han previsto, en la. herramienta (H) móvil' unos 
medica de presión o prensado (13) correspondientes a un apoyo- (14) 

1?. del bastidor (10). Tambióa se han previsto unos medios de óorte (19) 
en el brazo (11) y loa medios de estampado (16) que hacen juego con 
la matriz (17) del bastidor (10).

Las Figp, 2 y 4 presentan, con más detalle, los medios de 
prensado c presión y el apoyo. Los medios de prensado o presión (13) 

20. incluyan una corredera (18) dispuesta en o contigua al extremo de 
salida del brazo (11) y consistente en una chapa alargada, preferi­
blemente de metal duro, que se une a la parte inferior dal brazo 
(11) por medio de tornillos u otros elementos de montaje (19). La 
corredera (18) tiene en su parte inferior una ranura en forma de "V" 

2?. con doa superficies de presión (20) y (21). El ángulo entre las dos 
superficies de presión (20) y (21) es de unos 160s,

XI apoyo (14) consiste en un brazo (23) que sobresale del 
bastidor (10) y se halla dispuesto debajo de la corredera (18). La



parte superior del brazo (23) tiene dea superficies de soporte (24), 
(25) (ráese Figc. 4) dispuestas enáagulo entre sí y sobro las env­
íos se apoyan des paredes (26), (27) del recipiente, adorante la 
operación del prensado,. El ángulô  entre las superficies do soporte 
(24), (25) .sn esto caso os de 2G0S, de lo cual se infiero que el án­
gulo entre las superficie de prensado (20), (21) de la corredera 
(1$) gunto con el ángulo entre las superficies de soporte (24), (25) 
constituya cuatro ángulos rectos ío 360ŝ  Igû tmeate la- parte'infe­
rior del brazo (23) tiene una forma de "V*, siendo el ángtlo''entre 
las des superficies inferiores el mismo que el ángulo entra'las dos 
superficies de soporto superiores (24), (25)+

En la parte inferior de la corredera (18) existe un retén 
o sugstador (28) para retener y guiar el flege (3) con relación a 
la corredera basta que tal ílege es remachado a las* paredes-(156), 
(27) del recipientê  Segéx una rsalizacién particular de la{iureu- 
cién, el retén (28) consiste en dos cuerpos de retén (29),'come 
me, inclinados relatívsjaento entre sí y desplasaKLes en laá, r^uras 
(30) de ls corredera (18), Preferiblemente, los cuerpos retenedores 
(29) son refuerzos alargados retenidos en las ranuras (30) por de­
mentes do tope,. Ba las Figo, 2 y 4 so rspresentan los cuerpos rete­
nedores (29 ) en una primera posición que sobresale As la corredera, 
en 3a que la distancia entro las partes adyacentes de los cuerpos re 
tenedores, es decir, la distancia entro los bordes inferiores de ta­
les cueros rotoaedores es menor que la micliura del flege (3)+ En 
consecuencia, el üege (3) qgoda retenido entre las partes inferio­
res extendidas oblicuamente Mola dentro de los repetidos cuerpos de 
retención* Conforme se desplaza la corredera. (18) en el sentido del 
brazo de apoyo (23) durante una operación de prensado y los cuerpos



retenedores (29) entran en eontaoto con las paredes (26) y (27) del 
recipiente# aquellos cuerpos da retención ae introducen en las ranu­
ras (30) Mata, una segunda posición en la cual la distancia entra 
los bordes inferiores de los citados cuerpos será aayor que la anchu 

5. ra del fleje (3), desyuga de lo cual ae soltará ente fleje y puede 
ser remachado a las paredes del recipiente* los cuerpos retenedores 
(29), como se representa en la Pig* 4# pueden ser desplazadles desde 
la primera a la segunda posición por la acción aclamaste delá grsvg, 
dad, es decir, caen por su propio peso a la primara posición en la 

10* cual el fleje queda retenido con relación a la corredera, fáádd-ón es 
posible disponer de muelles en las rasuras (30), por ejemplo# mue­
lles de compresión helicoidales que tienden siempre a empujar: los e& 
todos cuerpos retenedores hacia la primera posición representada. La 
Fig* 4 muestra los cuerpos retenedores (29) dispuestos innMdiatamea- 

15. ts contiguos a la ranura de forme en *V* (22) de la corredera*
los medios de corte (15) consisten en un primer borde o 

postada (31) formado en la corredera (IR) y desplazada* correla­
ción a un segundo borde o pestaRa (32) dispuesto en el bastidor 
(10), preferiblemante en la matriz (17) del mismo y situado en el 

20* mismo plano vertical que el primer borde (31)* la Fig* 2 representa 
el segundo borde (32) dispuesto a cierta altura por encima del brazo 
de apoyo (23)* En consecuencia, el fleje (3) será cortado en una ti­
ra separada en la forma de una chapa o lámina inmediatamente antes 
del remachado de la misma so las partea del recipiente*

25* las Riga* 2 y 3 preeentan más particularmente medios da
estampado de la máquina, que comprenden una pluralidad de elementos 
estampadores (33) desaoa.taM.es o de quita y pon individualmente o 
por grupos y desplazadles en los orificios (34) de la matriz (17)*



Los elementos Re estampado (33) consisten cada uno en un pasador ci­
lindrico, estando Los cobremos descendentes del misino achaflanados 
y puntiagudos para, penetran en el fleje y estriar en el mismo,; por 
ejemplo;, sastra patillas de sujeción. Los elementos da estampado es­
tán dispuestos en dos hileras, paralelas entre si, para formar dos 
hileras de patillas de sujeción en el fleje. Eg. posible también dis­
poner los elementos de estampado separados de otra manera, pop ejem­
plo, en una configuración escalonada o en más de dos hileras.- Bichos 
elementos de estampado están mentados por grupos a una seria de por­
ta—troqueles (33). fh la realisaol&a. representada, cada porta-tro­
quel (35) está relacionado con tres pares de elementos do estampado, 
siendo- posible.,, sin embargo, disponer un número mayor o menor de es—' 
tos elementos en cada porta-troqueles, Los porta-troqueles " jácte 'con 
los 'elementes de- estampado^ pueden conectarse en quita y pon ¿  brazo 
(11) en la forma representada en la Fig. 3, Las caras (36). "lie "los 
porta-troqueles están inclinadas y so empalman contra un pardo caras, 
oblicuas en usa manera coincidente, de dos apoyos o gofas ( jy ) y
(38) ., SI apoyo (3?) es fijo al brazo (11) por medio de los tomillos
(39) u otros elementos de montaje adecuados "accesibles desde la par­
te inferior. El otro apoyo (3$) se aplica al brazo (11) por medio de 
los tomillos (40) fácilmente accesibles desde la parte superior del 
brazo. Entre la parte superior de los porta—troqueles y el brazo (11) 
existe un adaptador (41) que, al igual que los cuerpos y porta-tro­
queles, puede ser de metal duro, Cuando ios tomillos (39) y (40) se 
aprietan y acoplan 'contra el brazo (11), loe porta-troqueles (35) 
quedan sujetos y firmemente, montados con relación. al brazo- (11). Cuan 
do tenga, que .retirarse uno o. más de los porta-troqueles,, so aflojará 
el tomillo (40) para suprimir la acción de , sujeción del apoyo (38)



contra loe porta-troqueles, después da le cual se retira al adapta­
dor (41) y pueda luego atontarse o retirarse el porta-troqueles res­
pectivamente. Es posible entonces ajustar la cantidad de porta-tro­
queles segdn las distintas longitudes de las chapas o láminas, es de 

5+ oir, (loe elementos de montaje) producidos por la máquina. Si las 
chapas tienen una longitud máxima precisarán del empleo de toda la 
seria de troqueles y la fabricación de chapas de menor longitud sig­
nificará retirar una serie de porta-troqueles y elementos dé eataagg 
do relacionados con loa mismos y con la longitud da las ohap&s o lámi 

10# ñas# ,
Entre los elementos de estampado (16) y la matriz (17) se 

encuentra un elemento extractor (42) para sacar el fleje de los ele­
mentos estampadores después de la estampación dé las patillas de su­
jeción en el fleje# Este elemento extractor consiste en una chapa 

15. con orificios (43) para aquellos elementos estampadoras, qué está 00 

acotada al brazo (1 1) por medio de los muelles (44), preferiblemente 
muelles de compresión helicoidales# Para guiar la chapa extraótora 
(42) para que pdéda moverse ea todo momento en sentido vertical, 
existen unas columnas (45) conectadas a la chapa y montadas desliza- 

20. hlemante en los soporte o sujetadores (46) montados a ambos lados 
del brazo (11). En beneficio de la sencillez, la Fig. 3 representa 
solamente una columna guia y el sujetador correspondiente, aun cuan­
do existan otras guias a ambos lados del brazo. Los muelles de com­
presión helicoidales (44) tienden a mantener la chapa extractora 

2$. (42) separada del brazo (1 1), adoptando loa elementos de estampado
(33) la posición representada en las Pigs* 2 y 3 en la cual las par­
tes inferiores de los elementos de estampado no están en contacto 
con si fleje (3)*
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En la parte inferior de la cahapa ertractora o más concre- 
tamsnte en una parta de inserena (47) da tal cMpa, ae forma una 
depresión (43) que se. empareja -con una proyecsidn (49) de la matriz. 
(I?)* Esta pr&yscoî a. (.49) táLeae una achura algo, iaferior'qne la 
del fleje (3)* la depre-sidn (48) de. la parta da insercida (47) posee 
dos superficies laterales inclinadas (50)* Osando la- pnoyéccî . (49) 
en una operaeida de estampado penetra en la depresidn (4&)$̂ lse dos 
partea laterales del .fleje (3) se Roblan o inclinan coa respecto a 
dicho fleje*. Posteriormente estas partes laterales doKLadaeJ oblicua­
mente del. fleje# al ser rem3,cl*¡a,das -a las partes del recipiente# pene 
trarááa en el cuerpo de las partes del mismo# .impidiendo por tanto -„ * " O „

ano se aflojen las porciones de borde de la chapa respecto-'al mate­
rial da la pared* .* ¡T ".,

'tMa seria de cuerpos elásticos (51) se coaectaa"a'.3a. ma­
triz (17) y mantienen al fleje (3) separado del'boráe/supsrípr de la 
matriz, basada en la longitud de las patillas de fijáci^'is^Siendo 
por tanto que tales patillas entran en contacte con la mataba des­
pués del estampado, los cuerpos de muelle (51) pueden consistir en 
piezas metálicas alargadas que sean desplasables en remura (32) prac. 
ticadas en la matriz y por medio de tomillos a otros elementos 
(33), accionados por muelles helicoidales de compresiva (.54)# que 
tienden a mantener los cuerpos (51) en una paaieida. constsnte Sobre­
saliendo de la matriz. En el.cuerpo elástico (51), áispuosto coati- . 
í̂o a los medios, de corte (13), existe um. guî  (55) en forma de mué. 
lie de chapa doblada para guiar- el fleje estampado (3) Mola el re­
tén (28) de la corredera (18),

Se observará con referencia a la Fig* 1 que el brazo (23)* 
que sirve de apoyo para los medios da prensado o- presida (13) , es



del tipo voladizo pajea, permitir a na cuerpo da recipiente, es decir, 
compuesto de cuatro paredes, que ae mueva alrededor del latazo (23) 
al remachar como mínimo la Última de las cuatro cantonaras que suje­
tan las paredes entre sí#. Si al brazo (23) tuviera que ser extremada 
mente largo para permitir el remachado de chapas largas, el brazo,se, 
gda se represente en la Blg. 1, puede ser sostenido por su extremo 
exterior en dirección del bastidor (10) por medio de un elemente de 
soporte (36) que puede moverse rotativamente entre la posición de rg, 
poso fuera de amataste con el brazo para permitir una disposición 
del bastidor del recipiente alrededor del brazo y taza posición de 
trabajo en la cual el elemento sostiene el extremo del bra%3.t El mo­
vimiento del elemento de soporte giratorio ($6) está relaéimaado con 
el movimiento de la máquina para lograr que el elemento de soporte 
sostenga el brazo durante la fase de prensado o presión solamente, 
mientras que adquiere da otra parte una posición de repeso* fáera de 
contacto oca el brazo* * *'

las partes del recipiente a las cuales tienen 3^  remachar, 
se las chapas consisten de preferencia en cierto tipo de madera, por 
ejemplo, ccntraplacado* Sin embargo, tambi&n es posible utilizar la 
máquina en conexión con las partes del recipiente compuestas de otro 
material, por ejemplo, papel, plástico o combinaciones de papel, ma­
dera y plástico*

La máquina descrita anteriormente funciona del modo si­
guiente* Desde el carrete abastecedor 6?) al fleje (3) pasa escalô  
ásmente hacia la parte funcional (1) da la máquina por medio de loa 
rodillos alimentsdores (6) y (7). En cada fase el fleje pasa en una 
longitud que corresponde a la longitud de la chapa deseada, estando 
determinada esta longitud a su vez por las medidas del recipiente o



partas del mismo? ai cual la chapa debe remacharse. Saaasde se está 
realizando el avance del fie ge*" el brasa (11) permanece en una posi­
ción de repeso a im nivel raáximo en el cual el elemento de estampado 
no está; en contacto con dicho flege*, Al cumplirse una fase de alime^ 
tacíón, el bẑ -zo .(11) se desplaza en sentido descendente por medio 
del mecanismo impulsor..

En: una primera fase* se estampa la primera serie de pati­
llas de sujeción en el fisgo (3) de modo que los elementos^ do. ostam-. 9 P
padó (33)'* cuando al brazo (11) so haya desplazado Mcia. sdiŝ o en 
una longitud para que la chapa exti^ctoia (43) pueda acoplado con­
tra la !mtris (17), corten el fisgo y desciendan en usa longitud 
hacia él orificio (34) de tal matriz* siendo el material dól-ÉLege 
cortado por los elementes do estampado y formado contra las paredes 
de los orificios (34). En esta fase.* el brazo (11) trabaga Contra la 
acción do los muelles do compresión. (44)* Cn poco satos da"4na la 
chapa oxtrastora (42) entro en contacto coa la matriz (17) se 'roali- 
sa 01 curiado o impresión de las portes laterales del flege,'(3)* -se— 
g&i .la. proyección (49) de la matriz presiono al fisgo -contra la de­
presión (4.8) do la chapa extractor^, adoptando las. partes laterales 
dol referido fisgo la forma de las paredes laterales inclinadas (50) 
do aquella depresión.

En otra foso sincronizada independientemente del estampa­
do* se corta el flojo (3) femando una chapa separada que ya tiene 
las.patillas de sujeción debido a una operación do estampado prece­
dente* El corto del fisgo tiene lugar por mediación de los elementos 
de corte (15), pasando el primer borde (31) de la corredera (18 ) al 
segundo borde (33) durante el movimiento descendente del brazo para 
efectuar el citado corto.



&i una tercera Rase despaga del corte, la chapa, secciona­
da se remachará a las porciones del recipiente da que se trate. Es­
ta operación tiene lagar por medio de la corredera (18), cuyo rete­
nedor retiene y gata la chapa hasta que la corredera llega a sa po­
sición inferior final en la cual la chapa será remachada a las par­
tee del recipiente por medio de las patillas de sujeción.

Cuando el brazo (11) después del movimiento descended se 
desplaza nuevamente hacia arriba, la chapa e^^tora (42)° retirará 
el fleje (3) de su contacto con los elementos de estampado bl), re 
tirando los muelles (44) la chapa y por tanto también el fleje de 
los elementos de estampado. Al mismo tiempo, los cuerpos de* muelle 
(5!) que han sido apretados durante el momento de estampado se dea-

. o iplazaran hacia arriba en una determinada longitud por los muelles
* -* *) k/.*

(54) y mantendrán al fleje (3) a cierto nivel encima de la matriz 
(1?). Ra consecuencia, las patillas de sujeción estaapadae no entr̂  
rán en contacto oca la matriz y podrá tener lugar una alimentación 
longitudinal del fleje a pesar de aquellas patillas de sujeción es­
tampadas*

Na cuanto el brazo (11) haya alcanzado su posición supe­
rior final, una nueva longitud de fleje pasará hacia adelanta y la 
parte del fleje con la serie de patillas de sujeción estampadas en 
la fase de trabajo anterior se moverá hacia los medios de presión 
(13), Se repite el proceso, es decir, se estampará una nueva seria 
de patillas de aujeei&t, se cortará el fleje y as colocará la cha­
pa en el re tenedor (28) de los medios de prensado (13) para ser re­
machada en las partes del recipiente en cuestión.

NI accionamiento del brazo preferiblemente podrá efeotuag 
se por medio de controles de aoción manual, aplicando el operador



las parces (26) y (2?) de recipiente al apoye (14) que controla los 
movimientos del brazo*

las Pigs. 5 y 6 muestran la segunda realización. do una BÉ& 
quina diseEada. para chapas- más cortas que la máquina representada 
en las Pigs* 1 a 4 y adaptad especialmente- para engatar las chapas 
. en cagas #  recipientes cuyas paredes pueden formar- un -ásgalo de 95c 
entre si* Be igual modo- que la Esquina representada en las- Pigs* 1 
a 4, la Equina risible en las Piga*. 5 y € incluye un bastidor' (10) 
y usa- herramienta móvü en forma de brazo (11) ene se conecta a un 

la* mocaniá^ ñccim^or adecuado (no üns^adó-)' ^ r  -medió dé 3a coaa*.
(12)*.^ bastidor (la) se dioyens ón brazo- gaUcnt^ j(a3) Qóó- 

tiene dos superficies de soparte (24)y(25) para- la parad (2S? y (2?) 
del rcei^ents* El brazo (H) tiene una corredera (38)* unos'medios 
de corte (15) y.taaaá medies de estampado (16)̂ - Sa el Mstldó# (ló) 

15á- sa dis^Maá tasa mastr&ó (37.) gasa los medias do. ost^spado* Equina 
incluyo también W3E olomentc- extractor (42)* na -cuerpo de am^He (51) 
y  una .guía (53 )* Bn. la matriz (1?) existe una proyección (4R)-. coin- 
cidente con una depresión en el elemento extractor (42)* En la rea­
lización representa.^ en las Pigs* 5 y 6 el ̂ gulc ostro las dos su 

.3-0* porfióles do presida (22) y (21) en la ranura do forma da "V" (22) 
de la corredera, os menor de góó* El ángulo antro las. superficies de 
. presión pueda ser da- S5& a 890* El ángulo entre las superficies de 
soporto es de 270S* Puesto que las dos paredes (25) y (2?) del reci­
piente están dispuestas en ángulo recto entre si* esto significará 

25*.- que las .des partes laterales de la chapa tenderán,al ser rat̂ cíia.- 
das* a penetrar- en mayor medida, que la parte central de la chapa 
d^itro ó. contar. .paredes-(26) y (27)* .

El retoñadas? (28) para retener y- guiar el ilego o la Oha-
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pa caá relación a la corredera. (18) consiste en dos ranuras opues­
tas (57)# (58) en las superficies de presida (20), (21) de la ranu­
ra (22), La distancia entre estas dos ranuras es mayor que el ancho 
del fleje (3) antes de su curvado pero menor que la distancia entre 

5, loa dos bordea de la chapa después de tal curvado, Bato significa 
que el fleje saldrá de las ranuras (57)# (58) en cuanto se produzca 
el remachado de la chapa sobre las paredes (26)# (27) del recipien­
te# . - .

Loe medios de corte (15) consisten en una cuchilla o hacha 
10# (59) conectada al brazo (11), estando la cuchilla (59) adaptada pa­

ra eeooioaar el fleje (3) contra la postada o borde (32) ma­
triz (17)* Como se representa en la 21g. 6# la cuchilla (59) ae 
halla conectada por sus dos extremos a las bielas (%0) de dos meca­
nismos cilindro-piatdn neumáticos (61)# que actúan de melles para 

15. la referida cuchilla (59)* Beta se halla conducida verticalmente por 
dos pasadores (62) acoplados a las ranuras guia alargadas (63) de la 
propia cuchilla# En una cara de la referida cuchilla (v6aee 3ig, 5) 
se forma un primer saliente (64) Que limita# el movimiento de la mig 
ma cuando el brazo (11) se desplaza hacia abajo. Bn la cara opuesta 

20, de la referida cuchilla se forma un segundo saliente (65) para po­
der moverla por atedio del tope (66) de la corredera (18) en el movi­
miento ascendente del brazo*

Loa elementos de estampado separados (33) están, en este 
caso, asi como en la máquina representada en las Figs* 1 a 4* monta 

25* dos en grupos en una serie de porta-troqueles (35)* Betos porta-tiR 
queles que tienen superficies laterales achaflanadas ae introducen 
entre dos cuerpos en forma de guía (67)# de los cuales adío uno es 
visible en la ?ig* 5* Para sujetar loa porta-troqueles entre las



guías (6?) se ha dispuesto una cnEa en forma de (68) que tiene 
un tomillo (69) sujetable al brazo (11)* Al apretar al tomillo 
(69)* la cufia (68) se desplaza a la derecha en la Fig, 8 y sujeta 
los porta-troqueles separados (35) con las superficies laterales 
achaflanadas de los porta-troqueles empalmando contra las superfi­
cies laterales achaflanadas correspondientes de las guías (6?)* SI 
desmontaje de uno o más de los porta-troqueles se consigue,aflojan 
do-el tomillo (69) mediante una simple operación manual y^áea ella 
se aflojará la cnEa permitiendo sacar aquellos porta-troqueles del 
espacio entre las guías (6?)*

la máquina representada en las Figs* 5 y 8 funciona, ex­
cepto en lo que respecta a los medios de corte (15) y retenedor 
(88), da modo similar a la máquina representada en las Fige* 1 a 4,

Puede efectuarse el control y accionamiento de las-distan 
tas unidades dé-la máquina por medio de sistemas eléctricos, neumá­
ticos o hidráulicos, según convela, le, alimentación del fleje, como 
se ilustra en la Fig. 1, puede efectuarse mediante rodillos,' 'pero . 
también es posible hacerlo con mecanismos alimentadoree consistentes 
en uniones u otros elementos mecánicos que desplacen el fleje en 
sentido longitudinal,

las ventajas de la invención consisten en que las chapas 
pueden ser remachadas, inmediatamente después del trabajo, sobre 
los recipientes o partes de los miemos, De este modo la necesidad de 
máquinas especiales para remachar las chapea desaparece* Además, que, 
dan eliminados la maniobra y transporte innecesarios de las chapas 
separadas entre distintas centrales, Otras ventajas do la máquina se 
gúa la invención consisten en que aquella puede adaptarse para for­
mar chapas de distintas longitudes de modo sencillo, en poco tiempo*



Bs posible aplicar la invenoián no sólo a las ̂ ĥ poe de 
borde en forma, de "V" del tipo al que se ha referido como tiras de 
unidn aino también a otrae formas de ohapas, por ejemplo, laa de 
cerradura. En este caso loe medios de estampado asi como los medios 
de corte y los medios de prensado o presián serán modificados para 
tener las chapas en la forma deseada al igual que aquellas tiras 
metálicas de unián,

Serán independientes del objeto de la invencián̂ á mate­
riales, formas y dimensiones de los elementos utilizados en*, $1 mé­
todo descrito, siempre que las variaciones que se introduzcan no 
afecten a su esenoialidad.



N e $ &
R E I V I N D I C A C I O N E S  

Sé reivindica como objeto do la presente Datante de Intro­
duce i#aí

5# 13,-Método para fabricar una tira metálica de unión y fijar
la a MR recipiente o parte del mismo, que se earaeterisa esencialmen­
te por el bocho de comprender la alimentación de un fleje en bruto 
procedente de un punto abastecedor, proveyendo al fleje con patillas 
de sujeción que pueden introducirse en el cuerpo del recipióWte o par 

10 * te del mismo, cortándose dicho fleje para formar la tira de longitud 
adecuada y presionando o remachando tales tiras de unión sobre el re­
cipiente o parte da él en rápida sucesión con la fase da cortó del 
fleje, efectuándose dichas fases en una sola máquina,

20,-Método para fabricar una tira metálica de unión-y fijar 
15, la a un recipiente o parte del mismo, segúnla reivindicación 1, que 

ge caracteriza por el hecho de que en la fase de prensado ó-remachado 
la tira de unión al recipiente o parte del mismo sigue inmediatamente 
a la fase de corte del fleje,

30,-MÓtodo para fabricar una tira metálica de unión y fijar 
20, la a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 1 ó 2, 

que se caracteriza por el hecho de comprender las fases sucesivas de 
estampado dé una primera serie de patillas de sujeción en el fleje, 
corté del fleje para formar una tira con una segunda serie de pati­
llas de fijación y el remachado de dicha tira sobre el recipiente o 

25, parte del mismo,
AS,-Método para fabricar una tira metálica de unida*y'fijag 

la a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 3, que 
se caracteriza por el hecho de que la estampación y el corte y rema

—18—



ohado sa efectúan durante un solo movimiento funcional unidireccio­
nal de una herramienta móvil*

5*.-Mátodo para fabricar una tira metálica de unida y fijar 
la a un recipiente o parte del mismo, aegán cualquiera de las relvin- 
dioacionea l a 4, que ae caracteriza por comprender la alimentación 
escalonada del fleje desde el punto abastecedor, avanzando dicho fle­
je durante cada fase una longitud igual a la longitud de tal tira de 
unión, """""

6*.-Mátodo para fabricar una tira metálica de un&áy y fijag 
la a un recipiente o parte del mismo, según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 3, que se caracteriza por el hecho de que el fleje o 
tira de unión recibe un perfil de sección en forma de "V" durante di­
cho remachado sobre el recipiente o parte del mismo* -

7a.-Kátodo para fabricar una tira metálica de unión y fijag 
la a un recipiente o parte del mismo, aegán cualquiera de 14s rdrin- 
dloacionee 1 a 6, que ee caracteriza por el hecho de comprenda? ade­
más la impresión o curvado de las partea laterales del fleje con re­
lación al plano del mismo*

8*.*.Hátodo para fabricar una tira metálica da unión y fijag 
la a un recipiente o parte del mismo, aegán la reivindicación 7, que 
se caracteriza por el hecho de que la mencionada fase de curvar o e& 
tambar las partes laterales del fleje se efectúa cuando el mismo es­
tá provisto de las patillas de sujeción*

9*<-M¿todo para fabricar una tira metálica de unión y fijag 
la a un recipiente o parte del mismo, aegán cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a la 8, que se caracteriza por el hecho de comportar 
una máquina para realizarlo que comprende un punto abastecedor de 
fleje, medios estampadores para estampar las patillas de sujeción



en si fleje, medios de corte para seccionar dicho fleje y formar ana 
tira de unida de longitud adecuada y una prensa para prensar o rema­
char dicha tira ya obtenida sobre el recipiente o partes del mismo 
en rápida sucesión con el corte de la repetida tira con ayuda de los 
medios seccionadores#.

iOa.-Eótodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reirindicación 9, 
que se caracteriza por el hecho de que la mencionada máquiná" presen- 
ta los medios de estampado, de corte y la prensa dispuestosen una 
herramienta* común con movimientoí:altemativo respecto a un ̂bastidor 
estacionario* -

lia.-Hótado para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un- recipiente o parte del mismo, según la yelvlhdieáeión 10, 
que se caracteriza por el hecho de que en la referida máquina, la 
herramienta alternativa comprende un cuerpo alargado que pu$de mover­
se transvársslmente respecto a su eje longitudinal, ¿

126,-Mátodo para fabricar una tira' metálica de tardón y fi-*3 ̂ n "
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 11, 
que se caracteriza por al hecho de que el cuerpo alargado de la'má­
quina puede moverse verticalmente*

13&,-Eáto&e para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según -cualquiera de las rei­
vindicaciones 10 a 12, que se caracteriza por el hecho de que en la 
máquina la prensa incluye una corredera dispuesta en o contigua a un 
extremó de dicha herramienta, pudiendo desplanarse tal corredera 
hacia o fuera de un apoyo o mesa dispuesta debajo de aquella correde­
ra en o contigua a un extremo del bastidor,

l4&+-nótodo para fabricar una tira metálica de unión y fi-



jarla a un recipiente o parte del niego, según la reivindicación 11, 
que se caracteriza por el hecho de que en la la corredera
tiene una ranura en forma de "V" configurada con dos superficies de 
prensa y en la cual el apoyo o mesa tiene una parte de soporte en 
forma de "V" con dos superficies de apoyo que están dirigidas hacia 
la corredera,

ipe.-Mátodo para fabricar una tira metálica de uniÓQ y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 14, 
que se caracteriza por el hecho de que en la máquina la suma, del án- 
gul6 entre las superficies de prensa de la corredera y el ángulo en­
tre las superficies de soporte de la parte de apoyo es de 36QS,

16*,-Kátodo para fabricar una tira metálica de unida y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 14, 
que se caracteriza por el hecho de que en la referida máquina el án­
gulo entre las superficies de soporte es de 270$ y el ángulo-entre 
las superficies de prensa es menor de 90$,

17*+-Hótodo para fabricar una tira mátalica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según cualquiera de las rei­
vindicaciones 13 a 16, que se caracteriza por el hecho de que la má­
quina posee un retenedor previsto en la corredera para retener y 
guiar la tira o fleje con raspeóte a la mencionada corredera antes 
del remachado de la aludida tira sobre el recipiente o parte del mis­
mo,

18*,-Mátodo para fabricar una tira metálica de unión y fi- 
jar^ a,.un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 17, 
que se caracteriza por el hecho de que el retenedor de la ladioada 
máquina incluye como mínimo dos cuerpos retenedores o sujetadores in­
clinados con respecto asimiamos y que pueden desplazarse por las ra-
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nuras áe la corredera entre una primera posición (pie sobresale de 
tal corredera en la cual la distancia entre las partes contiguas de 
los cuerpos del retenedor es menor que la anchura de la tira o fleje 
para retener tal tira y una segunda posición en la cual la distancia 

5. entre las pactes contiguas de aquellos cuerpos de retención es mayor 
que la anchura de la tira para retirar a esta última*

l$á ,-nátodo para fabricar una tira metálica-de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismos según la reivindicácián 18?

- que se caracteriza por el hecho de que los- cuerpos retenedo'res de la 
1Q* máquina pueden desplazarse entre dichas primera y segunda posiciones 

bajo la acción de la gravedad* ^ .
20&,-Mótcdo para fabricar una tira metálica de unida y fi­

jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 18? 
que se caracteriza por el hecho de que los cuerpos retenedores que 

15*. posee la máquina están provistos de muelles para poder desplazarse 
entre dichas primera y segunda posiciones*

3ia*-Hátogo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo* según cualquiera de las rei­
vindicaciones 18 a 28* que se caracteriza por el hecho de que los ro­

go* petidos cuerpos retenedores en la máquina están dispuestos inmedia- 
* tamente contiguos a la ranura.

22B,-Hátodo para fabricar una tira metálica de unida y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 17* 
que se caracteriza por el hecho de que los retenedores situados en 

25* la antedicha máquina comprenden dos ranuras colocadas opuestas entre 
si en las superficies da prensa de la ranura?' siendo la distancia en­
tre tales ranuras mayor que la anchura del fleje antes de su curvado 
pero menor que la distancia entre los bordes del elemento despuás de



su curvado.
23*.-M¿todo pura fabricar una tira metálica de unión y- fi­

jarla a un recipiente o parte del mismo# segdn cualquiera de las ral 
vindicaciones 13 a 22# que ce caracteriza por el hecho de que en la 
repetida máquina el apoyo consiste en un brazo que sobresale del ba& 
tidor.

24**-M4todo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, segdn la reivindicación 23, 
que ee caracteriza por el heoho de que la máquina presenta ,un elemeg 
<té de soporte situado en un extremo del brazo an sentido alejado del 
bastidor# siendo desplazadle dicho elemento de soporte entra una po­
sición de reposo fuera de contacto con el brazo y una posición de 
trabajo en la cual el elemento sostiene el aludido extremo del brazo.

25*.-Mátodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, segdn cualquiera de las rei­
vindicaciones 10 a 24# que se caracteriza por el hecho de que en la 
máquina los medios de corte consisten en una peataSa o primer borde 
dispuesta en la corredera, loa cuales son desplazadles con respecto 
a una segunda peataHa o borde situados en el bastidor# estando colo­
cado dicho segunde borde o pestaña a una cierta distancia del apoyo 
de la prensa para cortar el fleje con el movimiento de la corredera 
hacia aquel apoyo y dentro de una tira separada del fleje antes de 
remachar tal tira sobre el recipiente o parte del mismo.

26*,-Kótodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo# segdn cualquiera de las re& 
vindicaciones 10 a 24# que se caracteriza por'el heoho de que los sg 
dios de corte que figuran en la máquina consisten en una cuchilla o 
hacha conectadas a la herramienta alternativa, estando dicha cuchi-
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11a dispuesta y adaptada para cortar al floja contra un borda o pes­
taña dispuestos en al bastidor y separado; del apoyo de la prensa,

2?3.-Mútodo para fabricar una tira metálica de unión y.fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo# según cualquiera de las rol 

5, vindicaciones 10 a 26# que se caracteriza por el hecho de que los me 
dios de estampado que aparecen en la máquina comprenden una serie de 
elementos de estampado desmontables individualmente o en grupos y 
dispuestos y adaptados para acoplarse a orificios de tma,matriz si­
tuada en el bastidor#  ̂-i'

10+ ' 28B.-Nótodo para fabricar una. tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 2?, 
que se caracteriza por el hecho de que en la máquina existen una se­
rle de porta-troqueles que comprenden cada uno de ellos un-grupo de 
elementos de estampado conectados en forma de quita y pon a .una 

_ 15, herramienta alternativa#
29a,-Mdtodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­

jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 28, 
que se caracteriza por el hecho de que en la máquina unos apoyos o 
guías sujetan los porta-troqueles a la herramienta.

25+ 303,-Nútodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 27 
ó 28, que se carneteriza por el hecho de que en la máquina se ha pro, 
visto un extractor entre los medios de estampado y la matriz para sa 
car el fleje de los elementos estampadores después de haberse estam- 

25+ pudo las patillas de sujeción en el fleje#
313,-HÓtodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­

jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 30, 
que se caracteriza por el hecho de que el extractor que aparece en



la máquina consiste en una chapa extractara oon orificios para alo­
jar loa elementos de estampado, estando dicha chapa extractara la­
ncetada a la herramienta alternativa por medio de muelles para des­
plazar dicha chapa extractara y el fleje en un sentido fuera de loa 
elementos de estampado, pudlendo desplazarse estos últimos a travás 
de aquel orificio, contra la acción de loe muelles cuando la repetj. 
da chapa extractara se acopla contra la matriz#

32t*<*Mátodo para fabricar una tira metálica deLuniÓn y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según la reivindicación 31, 
que se caracteriza por el hecho de que los referidos muellea monta­
dos en la mencionada máquina están formados por muelles que actúan 
a compresión#

33**-"Mótodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según cualquiera, denlas re& 
vindicaciones 30 a 32, que se caracteriza por el hecho de que el ex 
tractor que existe en la máquina tiene una depresión dispuesta y adag 
tada para acoplar una proyección con la matriz, cuya proyección tie­
ne una anchura menor que el fleje para penetrar, al estampar, en 
aquella depresión y convertir las partes laterales del fleje de modo 
que estas últimas se doblen o inclinen con respecto a aquel fleje,

34*.-8átodo para fabricar una tira metálica de unión y fi­
jarla a un recipiente o parte del mismo, según cualquiera de las re& 
vindicaciones 27 a 33, que se caradariaa por el hecho de que en la 
citada máquina se han montado uno o más cuerpos de resorte muelle co­
nectados con la matriz para mantener el fleje separado del lado su­
perior de ia misma, iatpidiándose, por tanto, que las patillas de su­
jeción entren en contacto con dicha matriz.

33*,-M6todo para fabricar una tira metálica de unión y fi-
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jarla a un recipisnte o parte del mismo, sógín la reivindicación 34# 
que se caracteriza por el hecho de que en la referida ¡adquiría el 
cuerpo de resorte dispuesto contiguo a l,oa medios de corte tiene una 
guía dispuesta y adaptada para guiar el fleje dentro del retenedor 

5, de la corredera#
36e#**nótodo para fabricar una tira metílica de unida y fi- 

gagia a un recipiente o parte del mismo, segdn- la reivindicación 35# 
que se oaracterisa por el hecho de que la referida guia prevista en 
la máquina se halla compuesta por un ¡mella de ballesta# ^

^  3-7$^-rsiODO PARA FABRICAR UNA TIRA STA1ICA BF^^ION Y
FIJARIA A UN RECIPIENTE O PARTE DEL MI&MO# - /

gean cuales fueren las circunstancias que concurran con

la eseaciaüdad propia de la misma,. .. ....
Cenata la presente Memoria descriptiva de veintiséis. pá­

ginas mecanografiadas por una sola cara y va acompasada asaseis 

hojee de dibujos slcarativos,
Barcelona# 10 de abril 1975
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