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MEMORIA DESCRIPTIVA 

DE LA

PATENTE DE INVENCION

que por 20 años, para España y sus Posesiones, se s o lic it a  a 

favor de la  Razón Social BOLEONERIA E VITERIA ITALIANA "B .E .V .I ."  

de nacionalidad ita lia n a , domiciliada en MILAN-ITALIA, Vía Bre- 

ra Nr. 16, por: MAQUINA PARA LA FABRICACION DE TORNILLOS PARA 

MADERA. -

-Memoria descrlp tiva -

E1 Invento que nos ocupa y que es objeto de la  pre­

sente patente cuyo reg istro  se s o lic it a  trata  de una máquina para 

la  fabricación  de to rn illo s  rosca madera. Dicha máquina se carac­

te riza  por e l  hecho de que se compone esencialmente: de un dlspo- 

5 a ltivo  para e l avance longitud inal intermitente de una barra me­

tá lic a  que obra por In tervalos; de una se rie  de parejas de matri­

ces-moldes en disposición contrapuesta que actúan sucesivamente 

y en dirección transversal sobre e l  extremo avanzado de la  men­

cionada barra metálica, con e l  f in  de transformar dicha porción 

10 de la  v a r i l la  metálica, atín no labrada, en e l perno file teado  de 

un to rn illo  con rosca para madera por medio de las sucesivas ope-
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radones de una compresión ra d ia l; una pareja  de matrices en 

forma de c iza lla s  o t i je ra s  que cortan y separan la  porción de 

la  v a r i l la  metálica elaborada en la  fase  an terior, de la  porción 

siguiente que está aán en elaboración; y por f in  hay dispuesto un 

m arrillo  lo n g ltu d ln a l-ax la l que acciona sobre e l extremo de la  

porción cuya elaboración está efectuándose en e l acto, para fo r ­

mar de esta manera por percusión y por medio de una compresión 

lo n g itu d in a l-a * ia l la  cabeza del to rn illo ; e l mencionado disposi­

tivo de avance, los indicados prensa-moldes, las matrices de c i­

z a lla  y e l  m artillo  moldeador son movidos por un mecanismo adecua­

do de t a l  manera, que todos los d ispositivos que forman en su con­

junto la  máquina en cuestión que es objeto de la  presente paten­

te cuyo reg istro  se s o lic it a ,  trabajen y efectúen sus movimien­

tos previstos con movimientos c íc licos y coordinados.

E l Invento que nos ocupa y su envergadura para las 

industrias de la  construcción y sus accesorios se comprenderá 

perfectamente después de haber estudiado la  siguiente memoria des­

crip tiva  detallada que explica a simple t ítu lo  de ejemplo y de 

ninguna manera de un modo lim itativo la  máquina para elaborar 

to rn illo s  con rosca para madera. Para la  mejor comprensión de 

susodicha memoria descriptiva se agregan cuatro planos en cuyas 

s ie te  figu ras se reproduce la  máquina, representándose en las

Figuras 1 a 4 la  barra metálica en las d istintas  

y sucesivas fases de elaboración por compresión y cortada por e l 

d lsp o s lt lv o -m atriz -c iza lla , reproducido todo en escala aumentada 

y limitándose esta descripción grá fica  a los extremos de la  barra  

que sufren la  elaboración y a los d ispositivos que aetdan sobre

los mencionados extremos.

Figura 1, reproduce el extremo de la barra metá­

lica en cuestión después de haber actuado sobre dicha porción la  

primera pareja de prensa-moldes radiales.
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Figura 2, reproduce Xa misma porción de la barra 

bajo la  acción de la  segunda pareja de matrices.

45 Figura 3, reproduce la porción anteriormente men­

cionada girada alrededor de su eje por 90 grados y sometido a la  

actuación de las tije ras.

Figura 4, representa la misma porción sometida a la  

actuación de la  tercera pareja de matrices y a la influencia per- 

50 cutora del martillo longitudinal-axial.

Figura 5, representa la máquina completa en proyec­

ción horizontal cuyas partes operativas se aprecian en sección en 

un plano horizontal.

Figura 6, representa una sección transversal de la 

55 misma en dirección que indican los nómeros 24-24 de la  anterior 

figura 5.

Figura 7, es una sección longitudinal de la  misma 

máquina en dirección de la linea indicada por los números 25 -  25 

de la  figura nr. 5.

6o Para la mejor compresión del Invento se describirá

con referencia a las figuras 1 a 4 en los siguientes párrafos el 

funcionamiento cíclico de la máquina en cuestión y e l trabajo que 

realizan los distintos dispositivos de esta máquina, transforman­

do sucesivamente las porciones situadas en el extremo de la  barra 

65 metálica en tornillo de rosca maderas La barra metálica -10-, que 

avanza intermitentemente como se describirá a continuación, está 

sometida a una primera compresión transversal por una pareja de 

matrices contrapuestas -11,11- f ig .4 -, las cuales machacan la co­

rrespondiente porción de la barra rebajando de esta manera su dia- 

70 metro a una forma cónica -12-, Habiendo terminado esta fase de

trabajo avanza la barra en cuestión para ser expuesta a la  influen­

cia de otras dos matrices contrapuestas -14,14- que accionará so­

bre el extremo de la varilla  en una dirección la cual se diferencia
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rimeras matricaa ; de es-9 °6 de la  linea de acción de la 3 primeras matrices^, 

te modo se daforaa la  popelín -12 - on un ..n tldo  que es „puoB);o 

a l  an terio r.

La concavidad de las mencionadas matrices -14,14- 

está provista de surcos inclinados para imprimir en la  superfic ie  

de los dos flancos de la  porción sobre la  cual actúan las  susodi­

chas matrices los pasos de la  rosca -15 - f i g .3 .  Durante e l tiem­

po que la  porción de la  v a r i l la  metálica en elaboración está so­

metida y bloqueada por las  matrices 14,14- actúan simultáneamen­

te otras dos matrices contrapuestas - I6 ,1 6 - f ig .3 -  y cortan e l 

to rn illo  -17 - ya elaborado en e l  ciclo  precedente. A continuación 

se abren la s  dos matrices -14,14- y la  misma porción de la  va ri­

l l a  metálica es expuesta a la  acción de una tercera pareja prensa- 

matrices -13 ,13- las cuales actúan en un plano que se encuentra 

a 90® con re lac ión  a l  plano de acción de la s  mencionadas matrices 

-14,14- y por lo tanto en e l  mismo plano de acción de las o » t r i ­

ces -11,11- con las cuales trabajan en fases simultáneas. Susodi­

chas matrices -13,13- por su parte son formadas de ta l manera 

que actúen sobre e l lado no terminado de la  porción semi-elaborada 

-1 5 -, de modo que a l  concluirse la  presión que efectúan las men­

cionadas matrices -13,13- se queda fin a lizada  la  elaboración del 

perno file tead o , obteniéndose un to m illo  de rosca madera perfec­

to.

Como se aprecia en la  figu ra  3- se corta la  v a r i l la  

metálica durante su elaboración por medio de un dispositivo adecua­

do en forma de m atriz -c iza lla  -16,16- en e l punto en e l  cual t ie ­

nen aón conexión la  parte roscada del to m il lo  ya acabada con e l  

perno sujetado entre la  pareja de matrices. E l extremo de la  por­

ción de la  barra enoerrada sobresale algo de la s  matrices - 13 , 13-  

que la  sujetan a presión, y dicha porción s irve  para formar de 

e lla  a continuación con otro d ispositivo la  cabeza del to rn il lo .

La cabeza que corona la  espiga del futuro to rn illo  es formada por
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medio de la  actuación del m artillo  a x ia l -9 -  e l cual efectúa 

fuerte  presión sobre la  parte sa lien te  de la  v a r i l la  bloqueóla 

y sujetada fuertemente por la  pareja de matrices -13 ,13 -te - 

niendo que coordinar los sucesivos movimientos de la  máquina 

110 de ta l manera, que la  porción sobresaliente del perno tenga

sufic ientes y exactas dimensiones para laformación de la  cabeza 

del to rn illo »  Dicha cabeza —18— es formada como se ha dicho por 

la  actuación del m artillo -9 - que machaca y prensa la  porción so­

b resa lien te  de la  pareja de matrices haeia e l in te r io r  de una 

115 cavidad-molde -19 - embutida y predispuesta en la  misma pareja  de 

matrices.

bién la  forma de la  cabeza del m artillo  -9 -  puede s u fr ir  deter­

minadas variaciones para obtener de este modo las d istin tas ca- 

120 bezas de to rn illo ; a s í por e j . c ilin d r ic a s , aplanadas, semiredon- 

da, len ticu la res , cónicas etc. para la  obtención de cabezas 

em i-esféricas se u t iliz a rá  matrices -13,13- que carecen de la  ca­

vidad -19 - y un m artillo  -9 -  provisto de una oabidad Berai-esfé- 

rica j para la  obtención de cabezas cónico-convexas se empleará 

125 matrices y un m artillo  con una cavidad cono-truncada y casquete 

esférico respectivamente. Los moldes para la s  otras formas de 

cabezas especiales de to rn illo  serán elaborados de un modo ade­

cuado •

130 jeto de la  presente patente cuyo reg istro  se s o lic ita  comprende 

todos lo s  d ispositivos a rr ib a  descritos a s i como también los me­

canismos necesarios para obtener los movimientos c ic lioos  con e l 

f in  de v e r if ic a r  la s  operaciones a rriba  mencionadas.

135 conjunto; se compone de una mesa,base -20 - provista de los apéndi­

ces horizontales 21 y 22, y de un bastidor sustancialmente v e rt i­

os claro que tanto la  forma de la  cavidad como tara-

La máquina segón e l Invento en cuestión que es ob-

En la s  figu ras 5,6,7 se d eta lla  la  máquina en su



cal -23 -

Por medio de ana pareja de cojinetes extremos -24,24- 

y de una pareja  de oojihetes internos -25,25- sostiene la  mencio­

nada mesa-base -20 - un árbo l transversal -26 - e l  cual está provis­

to de una polea —27— sobre la  cual se coloca una correa de trans­

misión u otro medio equivalente para poner en movimiento e l men­

cionado árbo l -26 - y a través de éste los otros órganos y d isposi­

tivos de la  máquina que se describ irá  a continuación en los párra­

fos siguientes: Este árbo l lleva  también montado una pareja de le ­

vas ax ia les simétricas externas -28,28- y una segunda pareja de le ­

vas ax ia les  -29 ,29- dispuestas hacia e l in te r io r  de la  máquina con 

re lación  a la s  primeras levas mencionadasj lo s  movimientos de las  

levas -28,28- y los de las  levas -29,29- están opuestos los unos 

a los otros. E l 'á rb o l lle v a  también la  manivela -30 - provista  

de su correspondiente espiga -3 1 -; dicha manivela se encuentra en 

aquel extremo del á rbo l, que está opuesto a l  que lle v a  la  polea 

-2 7 -.

En su parte central lle v a  por f in  e l árbo l -26- una 

leva rad ia l -33 - que está en contacto con e l trinquete-tope -80 -; 

en la  proximidad de la  polea -27 - se encuentra una segunda leva  

ra d ia l -3 2 -,

E l bastidor v e rt ica l -23- lle v a  dos dispositivos  

compuestos y corredizos -34,34- movibles en sentido transversal 

y en e l plano horizontalque comprende e l eje de la  v a r i l la  metáli­

ca -1 0 -, que avanza en e l plano v e rt ic a l sustancialmente central 

de la  máquina. Los mencionados d ispositivos corredizos -34 - l l e ­

van por cualquier medio de f i ja c ió n  las matrices -11,11- y -13,13- 

y se acercan a la  v a r i l la  -10- y se a le jan  de la  v a r i l la  -10 - a l ­

ternativamente con movimiento s simétricos y opuestos por las palan­

cas -3 5 ,3 5 -,que oscilan  alrededor de lo s  pernos vertica les -36,36- 

y que son accionados por su parte por la s  levas ax ia les externas

2 0 1 4 1\«^
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Los to rn illo s  de sujeción y a ju ste  -37 ,37 - son d is­

positivos regu lables que unen los mencionadas palancas y los dis­

positivos corredizos, obteniéndose de este modo e l movimiento de 

avance hacia la  v a r i l la  -lo-; la  separación del d ispositivo co­

rredizo de la  v a r i l la  metálica y su alejamiento se re a liz a  por 

medio de los d ispositivos -39,39- flg.6, provisto cada uno de 

ellos de un gancho que engancha en los correspondientes apéndices 

-40 - so lidario s  de los mencionados d ispositivos corredizos -3 4 -, 

arrastrando de t a l  modo consigo estos últimos.

En la  parte superior del bastido » -23 - están sus­

pendidos en forma de péndulo por medio de los pernos horizontales 

-41,41- los brazos oscilantes -42 ,42 -, en cuyos extraños in fe r io ­

res están fijad o s  por medio de un engaste de sección a cola de 

Milán las  m atrices-c iza llas -16 ,16 -. Esta ultima pareja de matri­

ces es puesta en movimiento por medio de una segunda pareja de pa­

lancas -44,44- que oscilan  alrededor de los pernos vertica les  

-45 ,45-; mencionadas palancas están unidas con los brazos -42- por 

medio de los to rn illo s  de ajuste y sujeción -46 - y de los gan­

chos de retorno -47- que encajan en las  porciones salientes -4 8 -, 

dispuestos en los mismos brazos -42- ( f l g . 6 ) ;  las susodichas pa­

lancas -44 ,44- son movidas por las  levas ax ia les internas -29 ,29 -, 

Las matrices -14,14— que actúan como se ha dicho an­

teriormente en un plano dispuesto a 90« con re lac ión  a l  plano en 

e l cual se mueven las matrices - l l , l l - y - l 3 , 1 3 - ,  son llevadas por 

las b ie la s  -52,52- corredizas en dirección v e rt ic a l en e l in te rio r  

de los órganos de deslizamientos -53 ,53 -, fijad o s  por medio de los  

apéndices -54- y los to rn illo s  -55 - a l  bastidor v e rt ica l -23 - del 

armazón de la  máquina, respectivamente encima y debajo del plano 

horizontal en e l cual actúan las  mencionadas matrices -11,11- y 13-  

13-, La matriz 14 in fe r io r  y la  matriz -14— superior son mandadas
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y d irig idas sincrónicamente pero en sentido opuesto por las pa­

lancas -56 y 57- respectivamente} la  primera es una palanca sos­

tenida por e l perno -58 - dispuesto en e l apéndloe in fe r io r  -59 - 

del bastidor v e rt ic a l; la  segunda por su parte es una palanca 

oscilante  que se mueve alrededor del perno -65 - que está dis­

puesto en e l extremo superior del mismo bastidor. La palanca 

in fe r io r  -56 - actúa y mueve la  correspondiente b ie la  -52- por

medio de un to rn illo  de sujeción y de a ju ste  regu lab le  -60- cu­

ya cabeza —61— tiene un sa lien te  —62—, que encaja en e l extremo 

-63 - de la  b ie la  -5 2 -, obteniéndose por esta combinación la  unión 

entre los órganos en cuestión, para garantizar sus respectivos 

movimientos de a rrastre  en los dos sentidos. La palanca superior 

-57- está unida con la  respectiva b ie la  -52 - por medio de un to r­

n illo  de sujeción y a ju ste  -64- y un mecanismo de a rrastre  simi­

la r  a éste que se lia descrito en los párrafos anteriores.

Los extremos oscilantes de susodichas palancas -56 

y 57- están unidos por una barra v e rt ic a l -6 6 -; esta barra v e rt i­

cal está provista de una cavidad -67 - que abraza la  palanca -68- 

unida con uno de sus extremos con e l  extremo del indicado apéndice 

horizontal -22 - y accionada por la  leva ra d ia l -3 2 -, dispuesta en 

el otro extremo de la  palanoa.

E l m artillo  a x ia l -9 -  está fijad o  a la  cabeza del 

dispositivo -69 - corredizo y deslizab le  horizontalmente en dos c o ji­

netes co -axia les -70 - y -71- dispuesto para dicho f in ;  e l primer 

cojinete de deslizamiento se encuentra en la  mesa-base -20 - y el 

segundo en laprolongación posterior -72- de la  misma. E l muelle 

h e lico id a l -73 - ( f l g .5 )  que se apoya contra unaporoión f i j a  de la  

máquina, no dibujada en los planos adjuntos, empuja constantemente 

e l mencionado organo corredizo -69 - hacia la  v a r i l la  metálica -10 - 

por medio de la  cabeza de transmisión -7 4 -. En e l organo -69 - está 

dispuesto un apéndice in fe r io r  -75- contra e l  cual actda la  conocí-



)

230

235

240

245

250

255

260

-  9 -

2 0 , 4 1 Vda leva ra d ia l -3 3 -.

La máquina está provista además del brazo oscilan ­

te -76 - montado sobre e l extremo de la  pieza -78- provista de un 

segundo brazo -79 - que está expuesto a la  acción del trinquete- 

tope -8 0 -, montado sobre e l árbo l -2 6 -. E l susodicho brazo -76- 

es llevado constantemente hacia arriba  por un muelle -81- unido 

por medio de la  espiga -82- con la  parte -83 - so lid a r ia  con la  

mesa -2 0 -; la  tensión de susodicho muelle -81 - es regu lable  por 

medio de una tuerca de graduación -84- que se puede más o menos 

a to rn illa r  sobre la  espiga -8 2 -, La elevación del brazo en cues­

tión está lim itada o aumentada a d iscreción por medio del con­

traste  -8 5 -, lo que se aprecia con todas las particularidades  

en la  P ig .7 .

La barra metálica - l o -  avanza por la  acción de un 

dispositivo corredizo -86 - que se desliza  entre sus guias -87- 

f i  jadas por su parte en la  mesa -2 o -} e l  d ispositivo de desliza ­

miento -86- está provisto de un hueco -88 - en e l cual esté mon­

tado en forma equilibrada e l órgano -9 0 -; éste por su parte está 

provisto de una pieza aguda que termina en punta -9 1 -, que mueve 

la  v a r i l la  metálica - l o -  en oposición a la  pieza -92- engastada 

y embutida en e l d ispositivo de deslizamiento -86 -; e l mencionado 

dispositivo -90 - por su parte está unido en su extremo con la  pa­

lanca -93 -; esta palanca o sc ila  alrededor de un perno v e rt ica l 

-94 - que está montado sobre e l  apéndice -21 - de la  mesa -20 -; la  

palanca -93 - está accionada por l a  b ie la  -96 - vinculada con la  

ya mencionada espiga -31- de la  manivela; e l movimiento de con­

traste  de la  palanca -93 - se garantiza por medio del muelle h e li ­

coidal de sección c ilin d ric a  de retom o -9 5 -.

La máquina que se ha descrito con todos sus deta lles  

en los renglones anteriores funciona como sigue: se introduce la  

v a r i l la  metálica -10- en la  máquina por encima del dispositivo  

corredizo -86 - y por debajo de la  pieza aguda que termina en una
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punta -91-. Loa movimiento a a lternativos de la  palanca -93- pro­

vocan una mutuación de puesto c íc lic o  del mencionado dispositivo 

corredizo y de de3ligamiento hacia delante y hacia atrás; en su 

consecuencia se pone en marcha la  pieza equilibrada -90- la  cual, 

a l ser empujada hacia delante, prensa la pieza -91- cohtra la  va­

r i l l a  metálica cuya transformación en to rn illo s  de rosca cadera 

se pretende; a causa de este empuje se mueve la  v a r illa  metálica 

en cuestión hacia adelante; e l movimiento de retroceso de la pa­

lanca -93- desprende y a le ja  la  pieza -91- de la v a r illa  metáli­

ca la  cual no puede continuar e l indicado movimiento. Se compren­

de de lo susodicho que la  v a r illa  metálica es movida hacia delan­

te en un tacto interm itente, reproduciéndose e l empuje anterior­

mente indicado en cada rotación del árbol-26-. Las diferentes 

partes y d ispositivos que componen e l mecanismo anteriormente 

descrito tienen que ser dimensionados y calculados de ta l manera, 

que la  v a r illa  metálica avance en cada c ic lo  una porción lin ea l 

cuya longitud corresponde exactamente a l tamaño longitudinal 

previsto para un to rn illo  completo.

Las levas -28,28- accionadas ciclicamente por su­

sodichos movimientos de avance ponen las matrices -11,11- y -13, 

13- en contacto con la  parte delantera de la v a r il la  metálica; 

las matrices -11,11- están apartadas de las matrices -13,13- a 

una distancia que es calculada de ta l manera que ambas parejas 

efectúen sus operaciones simultáneamente, a decir; las matrices 

-13,13- forman los pasos de la  rosca por compresión en una parte 

de la  v a r il la  metálica segdn e l procedimiento anteriormente des­

c r ito , y simultáneamente efectúan las matrices -11,11- la  opera­

ción que corresponde a e llos en la porción que sigue a la an­

te r io r  mencionada rebajando e l diámetro de la v a r illa  metálica 

en esta parte hasta que tenga la  forma adecuada para la  u lte rio r 

admisión del roscado y la transformación del perno. Cuando las



susodichas matrices abrazan y encirt'W n^u f correspondientes dos 

porciones sucesivas de Xa v a r il la ,  entonces e l apéndice in fe r io r  

-75- del d ispositivo -79- se re t ira  de la leva -33- de ta l manera 

que la mencionada pdieza -79- puede ser lanzada con vehemencia 

contra la  v a r illa  metálica por e l muelle -73-, para conseguir de 

esta manera la  percusión ax ia l del m artillo -9- sobre e l extremo 

de la  misma v a r illa  metálica, transformando así esta porción de 

la v a r illa  en cabeza del to rn il lo . Las diferentes posiciones de 

las matrices y de la  v a r illa  metálica sujetada a presión en esta 

fase de trabajo se aprecia en la fligura 4- del plano adjunto.

A continuación provoca la rotación del árbol -26- 

la  separación y e l alejamiento de las matrices 11,11 y 13,13- 

simultáneamente e l acercamiento de las matrices -14,14-. En el 

intervalo comprendido entre e l despego de las parejas matrices 

11,11 y 13,13- y la  aplicación de las matrices -14,14- contra la 

v a r illa  metálica, avanza toda la  va r illa  por la actuación del 

dispositivo -80-, como se ha visto anteriormente. En consecuencia 

de este avance llega  la porción de la v a r il la ,  deformada en cono 

con perno y espiga, por la  actuación de las matrices -11,11- a l 

plano de acción de las matrices -13,13- que coincide con aquél 

de las matrices -14,14-; la  porción que antecede a la  últimamente 

mencionada, ^ue está ya transformada en un to rn illo  completo por 

la  actuación de las matrices y del m artillo como se ha visto an­

teriormente, sale definitivamente de las matrices y toaaa la  posi­

ción que se reproduce en lineas de trazos en la  figura 7-; en la  

figura 3- se apreoia lo mismo en mayor escala, indicándose el tor­

n illo  acabado con el nr.17-. En esta fase de trabajo se cierran 

las matrices -14,14- por la  actuación coordinada de las levas y 

palancas anteriormente descritas, a presión alrededor de la  barra 

metálica en la  parte que se quedó deformada con anterioridad por 

las matrices -11,11-, inmediatamente después se cierran las matri-
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oaa ele t i je ra s  -16,16- y cortan e l to rn illo  acabado en su punto de 

conección con la porción trasera de la  barra. Esta fase de trabajo 

la  posición de las matrices y de la  barra abrazada por ellas se 

aprecia en la f ig .3 -  del plano adjunto.

Mientras que la barra se mantiene en s u posición, se 

alejan las matrices -14,14- y se acercan nuevamente las matrioes 

-11,11- y -13,13-, abrazando cada pareja de matrices la  porción 

correspondiente de la v a r il la ; las primeras efeotuan la  deformación 

de una nueva porción de la v a r il la  y la segunda pareja fin a liza  la

obra de las matrices -14,14-.

A continuación entra en acción e l m artillo  -9- como 

se ha visto anteriormente, cerrándose con esta faee un c ic lo  de 

trabajo.

Estos c ic los no se interrumpen y siguen todo e l tiem­

po que se mantenga en movimiento la  máquina, saliendo de ésta, des­

pués de oada rotación completa del árbol -26-, un to rn illo  de rosca 

madera elaborado perfectamente.

E l nrazo oscilante -76- es un d ispositivo de seguri­

dad e l cual garantiza e l desprendimiento y alejamiento rápido del 

to rn illo  acabado en los casos en los cuales e l corte de las matrices 

c iza llas  -15,16- resultase incompleto, pudiéndose presentar este 

caso siempre, que permanezca una rebaba fin ísim a entre las dos par­

tes cortadas, lo que impediría la separación y calda espontánea 

del to rn illo  scabado. El mencionado brazo -76- es movido y echado 

con vio lencia contra e l to rn illo  acabado por la  acción combinada 

del trinquete -80- y del muelle -81-, efectuándose este movimiento 

del brazo -76- inmediatamente después de haberse efectuado e l cor­

te por las matrices -16,16-, cayéndose e l to rn illo  a causa del to­

petón sufrido. Habiéndose concluido ésta fase de despego vuelve e l 

brazo -76- a su s it io  an terior, colocándose de ta l manera, que no 

sean impedidos los movimientos del m arrillo -9 -.
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Se reiv ind ica  como de la propia y nueva invención la  propiedad y 

explotación exclusivas de:

1) í/láqulna para la  fabricación de to rn illo s  para madera, caracte­

rizada por e l hecho de que se compone de un dispositivo de trans­

porte para e l avance ax ia l e interm itente de una v a r illa  m etáli­

ca; de una serie  de parejas moldes-matrices contrapuestas que ac­

túan en dirección transversal y sucesivamente sobre al extremo 

avanzado de la mencionada v a r il la  metálica, para transformar de 

este modo e l extremo en cuestión en e l  perno file tead o  de un tor­

n illo  para madera con su correspondiente cabeza por medio de su­

cesivas operaciones de compresión rad ia l, por la intervención de 

una pareja de c iza llas  que separan e l to rn illo  elaborado del res­

to de la  v a r illa  y por la acción de un m artillo  que efectúa sus 

percusiones y compresiones en dirección del e je  3obre e l extre­

mo salien te da la va r illa  metálica en cuestión para formar, por 

las dichas compresiones longitudinales, la  cabeza del to rn illo  

cuya elaboración se efectÓa; e l d ispositivo de avance, los Indica­

dos prensa moldes, las c iza llas  y e l m artillo  moldeador son movi­

dos por un adecuado mecanismo que Impone a todos los componentes 

de la  máquina movimientos c íc licos  y coordinados.

2) Máquina para la  fabricación de to rn illo s  para madera, segón 

reivindicación 1, caracterizada por e l hecho de que se compone 

de tres parejas matrices moldeadoras por presión contrapuestas; 

dos de estas parejas están dispuestas en un plano con e l eje de 

la  v a r illa  y actúan sobre la misma porción de la superfic ie de 

la  v a r illa  en dos diferentes fases de trabajo, v .g r. una pareja 

antes, la  otra después de haberse efectuado el avance parcia l de 

la  va r illa ; la  tercera pareja de las matrices v e r ific a  su pre­

sión moldeadora, en un plano que se encuentra desplazado a 90»
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con respecto a l plano primeramente citado, aobre la mismaporcción 

de la  v a r il la  que haya sufrido la  acción de los moldes primera­

mente citados; los mencionados moldes se cierran y se abren, se 

aplican y se separan cíclicamente da ta l manera que en cada fase 

de trabajo de la máquina se cierran simultáneamente las dos pare­

jas de prensa-moldes dispuestas en uno y en e l mismo plano, efec­

tuando presión sobre dos sucesivas porciones de la v a r i l la ,  una 

haciendo presión rad ia l para e l moldeo in ic ia l  y la otra para 

la  impresión de los pasos de rosca en e l  moldeo f in a l; a continua­

ción avanza la v a r illa  y entra inmediatamente en acción la tercera 

pareja que imprime la rosca en aquella porción de la  v a r il la ,  que 

ha sufrido ya en la  fase precedente la  operación f in a l.

3) Máquina para la  fabricación de to rn illo s  para madera, segón 

reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por e l hecho de que la pa­

reja  de c iza lla s  está mandada y movida cíclicamente con respecto a l 

movimiento de las matrices prensa moldeadoras radiales de ta l ma­

nera, que las c iza llas  en cuestión se cierran exactamente en e l 

extremo en e l cual están unida aón la punta del to rn il lo ,  acabado 

en e l c ic lo  anterior, con la  cabeza del to rn illo  siguiente cuya 

elaboración está en la fase de au moldeo rad ia l intermedio.

4) Máquina para la fabricación de to rn illo s  para madera, segón 

reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por e l hecho de que e l mar­

t i l l o  es movido y mandado cíclicamente con respecto a l movimiento 

de las matrices prensa moldeadoras radiales de ta l manera, que el 

m artillo en cuestión actué en dirección del e je  sobre la  porción 

saliente del perno con e l f in  de elaborar la cabeza del to rn illo , 

efectuándose la presión en e l momento en e l cual la  mencionada 

porción de lia v a r il la  está fuertemente sujetada entre las mordazas 

moldeadoras que efectúan la impresión rad ia l f in a l.

5) Máquina para la  fabricación da torn illospara madera, 3egdn 

reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por e l hecho de que existe
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un. brazo oscilan te , v .gr. un dispositivo de seguridad en forma 

de un brazo e lá stico , que es lanzado con vio lencia por medio de 

muelles adecuados contra e'1 to rn illo  acabado en e l momento en el 

cual terminan las c iza lla s  e l corte final,garantizándose de este 

modo la  separación instantánea del to rn illo  acabado de la  porción 

que está aón en elaboración.

6) Máquina para la  fabricación de to rn illo s  para madera, según 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por e l hecho de que las dos 

parejas matrices que actúan en uno y el mismo plano son movidos 

por dos órganos corredizos en sentido opuesto, llevando por cual­

quier medio de fija c ió n  cada uno de losmencionados órganos una 

pareja de los moldes en cuestión.

7) Máquina para la fabricación de torn illospara madera, según 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por e l hecho de que el 

m artillo ax ia l es llevado por un órgano corredizo, que se des­

liz a  en dirección de la prolongación del eje de la  v a r il la  metá­

lic a ; un muelle especial aprieta con vehemencia dicho órgano y 

el m artillo contra la  cabeza de la  v a r i l la  en cuestión que está 

sujetada por los correspondientes mordazas de los moldes, siendo 

retraido a continuación cíclicamente órgano y m arrillo por una 

leva cuyo p e r f i l  especial les impone los movimientos de percusión 

golpeando con fuerza la  cabeza del m artillo  contra la  punta sa­

lien te  de la  v a r illa  metálica.

8) Máquina para la  fabricación de tornilloaparamadera, según r e i­

vindicaciones 1 a 7, caracterizada por e l hecho de que su mecanismo 

dispone de un árbol provisto de una serie  de levas unidas cinemá­

ticamente por medio de un sistema da palancas con los prensa-mol­

des y las c iza lla s ; hay además una leva que retrae cíclicamente

e l m artillo ax ia l y por f in  ex iste una manivela que rea liza  igual­

mente con movimientos c íc licos  por medio de una b ie la  y una palan­

ca e l transporte y e l avance ax ia l e intermitente de la  v a r illa

m etálica,



9) Máquina para la  fabricación de to rn illo s  para madera, asgiSn 

reivindl«aciones 1 a 8, caracterizada por el hecho de que e l 

d ispositivo que v e r if ic a  e l avance ax ia l e interm itente de la  va­

r i l l a  metálica se compone de una pieza corrediza y deslizab le

en una dirección que está paralela a l e je  de la v a r i l la ,  teniendo 

montado en forma equilibrada una pieza aguda que termina en pun- 

ta j dicha pieza está montada de ta l manera que arrastre y lle v e  

consigo la v a r illa  metálica durante los movimientos de avance que 

efectúa e l d ispositivo de transporte, y que la suelte en los movi­

mientos sucesivos de retroceso, obedeciendo por lo tanto e l gan­

cho de arrastre únicamente a los movimientos de avance.

10) Máquina para la fabricación de to rn illo s , segdn reiv ind ica­

ciones anteriores, caracterizada por consistir esencialmente en: 

M gg jm  PARA. IA FABRICACION DE TORNILLOS PAPA MADERA. -

Consta la presente memoria descriptiva de diez y 

seis hojas numeradas y mecanografiadas en una sola cara a las 

que se acompañan cuatro planos para su mejor comprensión.

MADRID, enero de 1952.-

Rodolfo de la Ton»
P, P.
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