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El presente invento se refiere  á una 
máquina para fabricar anzuelos, que es de funcionamien­
to automático, toma el material en forma de alambre con­
tinuo de un tambor, lo corta en trozos de longitudes 
convenientes y después de tratamientos repetidos pro­
porciona anzuelos totalmente terminados por el otro
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extremo de la  méquina
Si funcionamiento de Ana maquina que 

realice este trabajo presenta ciertas dificultades, 
pues es importante que los tratamientos repetidos de 
uno ó ambos extremos del trozo de metal, su sujeción 
durante el trabajo y durante el transporte desde uno 
á otro s itio  del trabajo, así como también este trans­
porte ó traslado, pueda efectuarse de un modo abso­
lutamente perfecto, de manera que el trozo Ao pueda 
alterar su posición por las vibraciones de la máqui­
na ó por la influencia de la gravedad y que los tro­
zos se coloquen exactamente en la misma posición con 
relación á cada herramienta separada*

Según este invento, las herramientas 
operantes van dispuestas á distancias iguales en uno 
ó ambos lados de un mecanismo transportador que rea li­
za un movimiento reciprocante, cooperando dicho meca­
nismo transportador con unos medios sujetadores de 
los trozos dispuestos de ta l manera que sujetan f i r ­
memente el trozo ó trozos durante el movimiento desde 
un s itio  de trabajo á otro, pero los sueltan cuando 
ha cesado dicho movimiento y cuando entran en funcio­
nes los miembros sostenedores que tienen que suje­
tar los trozos durante el periodo de trabajo.

Con el fin  de ilustrar el funciona­
miento de una máquina de acuerdo con el invento, mues­
tra diagraaátieamente el adjunto dibujo una aplicación 
de los mecanismos transportadores y sostenedores.

La figura 1, ilustra la disposición del 
costado parcialmente en sección. La figura 2 es 
una sección según corte dado en la figura 1 por la 
línea Sct-Sct,
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En el ejemplo Ilustrado, una plataforma 
de máquina A va provista de una superficie operante ho­
rizontal 3 que tiene una serie de puntos de trabajo dis­
puestos en el mismo plano y que sostienen los trozos O, 
sobre los cuales van estos últimos firmemente oprimi­
dos durante el funcionamiento, con lo que dichos tro ­
zos se van presentando en la dirección de la flecha, 
entre dos etapas operantes. El mimbro de máquina 3 
efectúa el avance desde un punto de trabajo á otro y 
para este objeto vá provisto de las muescas ó escota­
duras E á distancias que corresponden á la distan­
cia existente entre los puntos de trabajo. por con­
siguiente, dicho mecanismo avanzador ha de realizar un 
movimiento exactamente rectilíneo en la dirección indi­
cada por la flecha, así como también un movimiento de 
retorno, en tal fqpma que el mecanismo, al libertar 
los trozos, se baje sin trastornar la posición de ellos, 
y se eleve de nuevo al final del movimiento de retorno 
para colocarse en la posición normal con el f in  de 
sujetar de nuevo los tumos de alambre. El c ic lo  com­
pleto de los movimientos del mecanismo avanzador pue­
de preferiblemente componerse de un movimiento re c t i­
líneo hacia adelante, de un movimiento vertical sub­
siguiente hacia abajo, de un movimiento horizontal ha­
cia atrás y de un movimiento vertical hacia arriba.
En lugar de ta l movimiento complejo del mecanismo avan­
zador, puede realizar este mecanismo por ejemplo un 
movimiento reoiprocante solamente, de suerte que el mo­
vimiento hacia arriba y hacia abajo quede limitado al 
sostenedor del trozo de metal.

Por supuesto que dicho movimiento compro 
del mecanismo avanzador puede obtenerse de maneras d l-
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ferentes, Con el fin  de explicar el funcionamiento 
del mecanismo del modo más sencillo posible, se ilu s­
tra en el dibujo el elemento acdonador del mecanismo
avanzador como si consistiese en las correderas F, G, 
movibles perpendicularmente entre sí, la primera de 
las cuales se conexiona fijamente con el mecanismo 
avanzador S y puede moverse en guías horizontales exis­
tentes en la segunda corredera G que, a su vez, puede 
moverse en guías verticales existentes en el armazón 
de la máquina* Cada una de estas correderas lleva 
los salientes ó rodillos K, K, I, I, dispuestos por 
parejas y haciendo contacto con un disco de leva K dis­
puesto en el árbol L. Este disco de leva es de tal 
forma que las partes dispuestas excéntricamente en su 
curva muevan alternativamente los salientes H, K, I, I. 
En la posición ilustrada y con la dirección de movi­
miento indicada por la flecha, el disco de leva moverá, 
durante la cuarta parte siguiente de una revolución, 
al mecanismo avanzador en sentido rectilíneo hacia ade­
lante desde la posición I é la posición con líneas de 
puntos II* Desde esta posición á la posición III, des 
pues hacia atrás exactamente por debajo de la posi­
ción I y á continuación de nuevo ó esta posición*
Desde luego que en la práctica no se establece un dis­
co de leva común para ambas correderas, porque en ese 
caso, el movimiento vertical y el horizontal serían de 
igual amplitud, mientras prácticamente se necesitán un 
movimiento vertical relativamente pequeño y un movi­
miento horizontal mayor, lo que evidentemente puede ob­
tenerse con facilidad moviéndose cada leva por un disco 
separado.

Durante el avance á lo largo de la SU'



perf ic i  e operante B, han de mantenerse inamovibles ente 
los trozos de metal en el mecanismo avanzador. Para 
ello, lina pared de las muescas E tiene la  forma de qui- 
jada ajustable que en el momento conveniente Oprime fii» 
mámente al trozo contra la otra pared y más tarde lo 
suelta, también en el momento oportuno. Para obte­
ner este resultado de una manera perfecta se coloca en 
el mecanismo avanzador una b&Tra longitudinalmente 
movible que lleva dichas quijadas, ajustándose la 
expresada barra para que corresponda al movimiento 
del mecanismo avanzador.

Esta apertura y cierre de los sujetado­
res del trozo, puede tener lugar de la manera siguien­
te ; En una muesca dispuesta en la direoción longitu­
dinal del mecanismo avanzador, se insertan las piezas 
deslizantes 0 que se interoonexionan mediante una vari­
l la  P que arrahoa de una corredera % establecida en 
la parte posterior de la muesca. Con un eslabón R 
se une la corredera CJ á una palanca T, En el arma­
zón de la máquina se pivota un brazo U que descansa 
con un diente ó botón sobre un disco de leva V, El 
costado superior de este brazo forma un paso de corre­
dera para la pieza deslizante ¥, contra la  cual des­
cansa la palanoa T mediante un torn illo  ajustador X, 
Durante la rotación del disco de leva, se levanta y 
baja el brazo U, y este movimiento se transmite á la 
palanoa T, con lo que el eslabón R pone á la correde­
ra H en un movimiento reciprocante. Debido á la 
unión deslizante entre el brazo IT y la palanca T, el 
movimiento de la corredera % puede tener lugar inde­
pendientemente del movimiento reciprooante del mecanis­
mo avanzador.
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Ee evidente que e l aparato ha de a ju s ta r

¥
se de tal manera que el costado superior del Tarazo U 
sea paralelo al eje longitudinal del mecanismo avan­
zado^ cuando el brazo ooupe su posición más elevada. 
Desde luego que en lugar de un brazo puede utilizarse 
también una corredera movible verticalmente para apoyo 
de la palanca T ó para la pieza deslizante Vt de tal 
manera que su paso de corredera se halle en cualquier 
momento en paralelismo con el eje longitudinal del me­
canismo avanzador.

En una máquina para la fabricación de 
anzuelos con el empleo de un mecanismo avanzador como 
el descrito anteriormente, el alambre liso  se intro­
duce en el porta-trozos ílf 1, mientras el mecanismo avan­
zador ocupa la posición 1 y en esta posición queda cor­
tado el alambre con arreglo á una longitud exacta.
El trozo cortado se trata entonces sucesivamente en los 
puntos de trabajo 1, 2 y 3, moviéndose un paso más des­
pués de cada tratamiento. Cuando llega al punto de
trabajo 4, solo queda la curvatura del gancho ó anzue­
lo , que tiene lugar en él donde la punta terminada se 
mantiene firmemente, con lo que la otra extremidad del 
gancho ó anzuelo se eleva y se curva hácia la  punta 
en derredor de un molde (véase la figura 2 ), Acaba­
do asi el anzuelo se pone simultáneamente fuera del 
paso del mecanismo avanzador, de manera que nada impi­
de á éste que realice de nuevo su ciclo»

-o - S O T A  -o-
Los puntos de invención propia y nue­

va que se presentan para que sean objeto de esta Pa­
tente de VEINTE años, son los siguientes:

1» - En una máquina para fabricar &n-



zueloa oon arreglo ¿ un procedimiento automático de un 
alambre continuo, en combinación: un armazón que tiene 
una superficie horizontal de trabajo jr transporte, un 
mecanismo avanzador que comprende una Tari lia  oon un nú­
mero de muescas á distancias iguales, yendo colocada 
dicha varilla  á lo largo de la expresada superficie de 
trabajo de manera que los trozos de metal existentes en 
las muescas puedan descansar en la superficie, unos me­
dios para comunicar un movimiento reciprocante á la  va­
r i l la  de avance, unos medios para sostener los  trozos 
firmemente en las muescas durante el movimiento ha­
cia adelante de la varilla  de avance y unas herramien­
tas operantes colocadas para que correspondan á las 
muescas sucesivas de la varilla  de avanoe, que com­
prenden una herramienta para formar la curvatura del 
gancho elevando el extremo acodado del patrón por fue­
ra de la muesca de le varilla  avanzador a y curvándolo 
hacia la extremidad en punta del gancho ó anzuelo,

2% - Bn una máquina para fabricar an­
zuelos con arreglo á un procedimiento autopático de 
un alambre continuo, según se ha reivindicado ante­
riormente, una varilla  de avance según se ha descrito 
que tiene un movimiento reciprocante complejo, á sa­
ber, un movimiento horizontal hácia adelante, un mo­
vimiento vertical hácia abajo, un movimiento horizontal 
hácia atrás y un movimiento vertical hácia arriba, 
siendo conducida por dos correderas, capaz una de ellas 
de un movimiento horizontal y la otra de un movimien­
to vertical, cuyos movimientos se regulan por levas.

3? - 3n una máquina para fabricar an­
zuelos con arreglo á un procedimiento automático de 
un alambre continuo, según se ha reivindicado a i prin-
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cipíOj la combinación con la  Tari l ia  de araño* des­
crita, do unas quijadas que mantienen firmemente lee 
trozos en las muescas de la ra r illa  de arance ó a l i ­
mentación, yendo colocadas dic&as quijadas en una ra­
r i l la  que resbala en la ra r illa  de aranoe ó alimenta­
ción y conexionadas con un mecanismo de lera que sirve 
para abrir y cerrar las quijadas*

4? - En una máquina para fabricar an­
zuelos, el método consistente en avanzar un alambre 
continuo longitudinalmente hacia la parte más poste­
rior de una serie de porta-trozos montados en un me­
canismo aranzador reciprocante y en cortarlo, oon lo 
que el trozo, al mor ero o sucesivamente hácia el más 
adelantado de dichos porta-trozos y ser sometido é 
tratamiento en cada arance, se sale del paso del me­
canismo aranzador al ser curvado en forma de gancho*

59 - Un aparato con su procedimiento co­
rrespondiente para fabricar anzuelos con arreglo é un 
proceso automático de un alambre continuo*

69 - Una máquina para la fabricación de
anzuelos*

Tal y como se ha descrito en la  Me­
moria que antecede, representado en el dibujo que 
se acompasa y con los fines que se han especifi­
cado •

Esta Memoria consta de oohe hojas
escritas por una sola eara*

Madrid 27 de febrero de 1926 
P. 4.

Alberto de Elzaburu 
Por Poder
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