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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE IA
PATENTE DE INVENCION

que por 20 afios, para Espafia y sus Poseslones, se solicita a
favor de la Razén Soclal BOLIONERIA E VITERIA ITALIANA "BeE.V.I."
de nacionalided italiana, domiciliada en MIIAN=-ITALIA, Via Bre-
re Nr. 16, por: MAQUINA PARA L4 FABRICACION DE TORNIILIOS PARA
MADERA .~

~Memorie descriptive-

El invento que nos ocupa y que es objeto de la pre-
sente patente cuyo reglatro se solicita trata de una mdquina para
la fabricacién de tornillos rosce madera., Dicha méquina se carace
terlza por el hecho de que se compons esenclalmente; de un dispo-
gltivo para el auvance longlitudinal intermitente de una barra me-
tdlica que obra por intervalos; de uns serie de parejas de matri-
cea=-moldes en disposicién contrepuesta gue actuan sucesivamente
y en direccién transversal sobre el extremo avanzado de la men-
cionada barre metdlice, con el fin de tranaformar dicha porcién
de la varille metdlice, adn no labrada, en el perno flleteado de

un tornlllo con rosca para madera por medlo de las sucesivas ope-



i5

25

30

35

-2- e
raclones de une compresién radial; una pareja de matrices en
forme. de cizallas o tljeras que cortan y separan la porcidn de
la varille metélica elaborade en la fase anterior, de la poreidn
siguiente que estd afin en elaboracién; y por fin hay dispuesto un
maryillo longitudinaleaxial que acclone sobre el extreme de la
porcidn cuye elaboracién estd efectudndose en el acto, para for-
mar de esta manera por percusifn y por medio de una compresidn
longitudinal-exlal la cebeza del tornillo; el mencionado disposi-
tivo de aveance, los indicados prensa-moldes, las matrlces de ci=-
zalla y el mertillo moldeador son movidos por un mecanismo adecua-
do de tal manera, que todos los dispositivos que forman en su cone-
junto la mdquina en cuestién que es objeto de la presente paten-
te cuyo reglstro se sollclte, trabajen y efectuen sus movimien-
tos previstos con movimientos clclicos y coordinados.

El invento que nos ocupa y su envergedura parsa las
industrias de la conatruccién y sus accesorios se comprenderéd
perfectamente después de haber estudlado la slgulente memoria des~
eriptiva detallada que explica a simple tf{tulo de ejemplo y de
ninguna manera de un modo limltativo la méquina paras elaborar
tornillos conh rosce pars madera., Para la mejor comprensién de
susodicha memoris descriptiva se agregan cuatro planos en cuyas
glete figuras se reproduce la mdquina, representéndose en las

Figuras 1 a 4 la barra metdlica en las distintas
y sucesives fases de elsboracién por compresidn y cortada por el
dispositivo-matriz-cizella, reproducide todo en escele aumentada
y 1imiténdose este descripcién grdfice a los extremos de la barra
gue sufren la elaboracién y & los dlspositives que actfan sobre
los mencionados extremos.

Figurs 1, reproduce el extremoc de la barra meté~
11ce en cuestién despuds de haber sctuado sobre dicha porcién la

primers pareja de prensa-moldes radiales,



45

56

65

70

201418 qefff

Figurs 2, reproduce la misma porcién de la barra
bajo la accién de la segunde pareja de matrices.

Filgura 3, reproduce la porcién anteriormente men-
clonsada girada'alrededor de su eje por 90 gredos y sometido a la
actuacidn de lag tijeras.

Figura 4, representa la misme porcidn sometide & la
ectuacidn de la tercera pareja de matrices y & la influencle per-
eutorae del martillo longltudinale-axial,

Flgura 5, representa la méquina completa en proyec-
cién horizontal cuyes partes operativas se eprecian en seccidn en
un plano horizontal,

Figurae 6, representa una seccién transverssl de la
mlisma en direccidn que indican los némeros 24-24 de la anterior
Flgure 5.

Figura 7, es una seccidn longitudinel de la misme
méquina en direcclén de la linea indicada por los nimeros 25 - 25
de la figura nr. S.

Para la mejor compresién del invento se describird
con referencie e las figuras 1 a 4 en los siguientes pérrafos el
funcionsmiento ciclico de la médguina en cuestién y el trabajo que
realizan los distintos dispositivos de esta mdquina, transforman-
do sucesivamente las porciones situadas en el extremo de la barra
metdlica en tornillo de rosca madera: La barra metélica -10-, que
avanze intermitentemente como se describird a continuacidn, estd
sometida & una primera compresién transversal por una pareja de
matrices contrapuestas -l1l,l1- fig.4~, las cuales machacan la co=-
rrespondlente porcién de la barra rebajendo de esta manera su dia=
metro & una forma cénica -12-, Hablendo terminade esta fase de
trebajo avanza la barra en cuestidn pare ser expuesta a la influen=-
cle de otras dos matrices contrapuestas -14,l4- que acclonard so-

bre el extremo de la varills en una direccidén la cual se diferencila
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0% de la linea de accién de las primeras matrices\fi§§§'
te"modo Se deforma la porcién =-12- en un sentido que es opuesto

al enterior.,

La concavided de las mencionadas matrices -14,14-
estd provista de surcos inclinados para imprimir en la superficle
de los dos flancos de la porcién sobre la cual actuan las susodi-
chas matrices los pasos de la rosca =15- fig.3. Durante el tiem-
po que la porcién de la varilla metdlica en elaboracidn estd so-
metida y bloqueada por las matrices 14,14~ actuan simulténeamen=
te otras dos matrices contrapuestas -=16,16-rig,3~ y cortan el
tornille -17- ya elaborado en el ciclo precedente. & continuacidn
Se abren las dos matrices -14,14- y la misma porcidn de la vapri-
1lle metdlica es expuesta & la accién de una tercera pareja prensa-
matrices -13,13- las cuales actuan en un plano que se esncuentra
& 902 con relacién al plano de accién de las menclonadas matrices
-14,14- ¥ por lo tanto en el mismo planc de accidn de 1as matri-
ces -l1ll,1ll- con las cuales traebajan en fases simultdneas. Susodi-
chas matrices -13,13~ por su parte son formadas de tal manera
que actuen sobre el lado no terminado de la porcidn semi-elaborada
«l5=, de modo que al concluirse la presién que efectuan las menw
clonedas matrices -13,13- se queda finalizada la elsboracidn del
perno flleteado, obteniéndose un tornillo de rosce medera perfec-
to.

Como se aprecia en la figura 3- se corta la varlilla
metdlica durante su elaboracién por medlo de un dispositivo adecua-
do en forme de matrize-cizalla -16,16- en el punto en el cual tie-
nen adn conexién la parte roscads del tomnillo ya acebada con el
perno sujetado entre la pareja de matrices. El extremo de la pore=
cién de la barra encerrada sobresale algo de las matrices -13,13-
que la sujetan a presién, y dicha porcién sirve pere formar de
ella a continuecidn con otro dispositivo la cabeza del tornillo.

La cabeza que corona la espige del futuro tornillo es formede por
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medlo de la actuacién del mertlllo axial -9- el cual efecfua
fuerte presién sobre la parte saliente de la varills blogueda

¥y sujetada fuertemente por la pareja de matrices =13,13-te-
niends que coordinar los sucesivos movimientos de la mdquine

de tal manera, que la porcidn sobresaliente del perno tenga
suficlientes y exactas dimensiones para laformecidn de la cabeza
del tornillo. Dicha cabeza -18- es formede como se he dicho por
la actuacidn del martillo-9- que machace y prensa la porcién so-
bresaliente de la pereja de matrices hacia el interior de uns
cavidad-molde -18=- embutida y predispuesta en la misma pareja de
matrices,

Es claro que tanto la forma de la cavidad como tame
bién la forme de la cabeza del martillo -9- pusde sufrir deter=-
minadas variaciones para obtener de este modo las distintes ca-
bezas de tornillo; asf! por ej. cilindricas, aplanadas, semliredon-
da, lenticulares, cénicas etc. para la obtencidn de cabezas
emi-esféricas se utilizard matrices -13,13- gue carecen de la ca-
vidad -19~ y un martillo -9~ provisto de una cebldad semi-esfé-
rica; para la obtencidn de cabezas cénico-convexas se empleard
matrices y un martillo con una cavidad cono-truncada y casquete
esférico reapectivamente. Los moldes para las otras formas de
cabezas especlales de tornillo serédn elaborados de un modo ade-
cuado.

La méquina segdn el invento en cuestidn que es obe
jeto de la presente patente cuyo reglstro se solicita comprends
todos los dispositivos arribe descrlitos asi como tambibn los me-
canismos necesarlos para obtener los movimientos eiclicos con sl
fin de verificar las operacicnes arriba mencionadas,

En las flguras 5,6,7 se detalla la mdquina en su
conjunto; se compone de una mesa,base -20~- provieta de los apendi-

ced horlzontales 21 y 22, y de un bastidor sustancialmente verti
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cal =23-,

Por medlo de una pareja de cojinetes extremos -24,24-
y de una pareja de cojihetes internos -25,25- sostiene la mencio-
neda mesa-base =20~ un 4rbol transversal -26- el cual estf{ provis-
to de una polea =27- sobre la cual se coloca una correa de trang-
misién u otro medio equivalente para poner en movimiento el menw
cionado &rbol -26- y a través de éste los otros érganos y disposi-
tivos de le méquina que se describird a continuacidn en los pérra-
fos siguientes: Este 4rbol lleva también montado una pareja de lew
vas axiales simétricas externas -28,28- y una segunda pareja de le-
vas axlales =-29,20-~ dispuestas hacla el interior de la mdquina con
relacién a las primeras levas menclonadas; los movimlentos de las
levas -28,28~ y los de las levas -29,20- estdn opuestos los unos
a los otros. El ‘arbol lleva también la manivela =30~ provista
de su correspondiente esaplga ~31l-; diche manivela se encuentra en
aquel extremo del 4rbol, que est{ opuesto al que lleva la polea
2w,

En su parte central lleva por fin el 4rbol =26~ una
leva radial =33~ que estd en contacto con el trinquete-tope ~80-;
en la proximidad de la polea -27- se encuentra una segunda leva
radial «32~.

El bastldor vertlcal =23~ lleva dos dispositivos
compuestos y corredizos -34,34- movibles en sentido transversal
¥y en el plano horizontalque comprende el eje de la varilla met4li-
ca. =10=, que anvanza en el plano vertical sustanclalmente central
de la mfquina. Los menclonados dispositivos corredizos =34~ llew
van por cualquiler medio de fijacién las matrices =ll,lle y =13,13«
y se acercan a la varllla ~l0~ y se alejan de la varilla -1l0- al-
ternativamente con movimiento 8 simétricos § opuestos por las palan-
cag =35,35~,que oscllan alrededor de los pernos verticales «36,36=

y que son acclonados por su parte por las levas axlales externas
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Ios tornillos de sujecién y ajuste -37,37- son dig-
positivos regulables que unen los menclonedas pelancas y los dis-
poslitivos corredizos, obtenidndose de este modo el movimiento de
evance hacla la varilla =10-; la separacidn del dispositivo co-
rredlzo de la varilla metdlica ¥ su alejamiento se realizs por
medlo de los dispositivos ~39,39~ fig.6, provisto cada uno de
ellos de un gancho que engancha en los corresapondientes apendices
~40~- solidarios de los mencionados dlspositivos corredizos =S,
arrastrando de tal modo consigo estos dltimos,

En la parte superior del basgtidop -23- estén sus-
pendldos en forma de péndulo por medio de los pernos horizontales
-4l,41- lps brazps oscilantes -42,42-, en cuyos extremos inferio-
res estdn fijados por medlo de un engaste de seccidén a cola de
M1lén las matrices-clzallas -16,16=. Bsta ultima pareja de matri-
ces es puesta en movimiento por medio de una segunda pereja de pa-
lancas -44,44- que oscilan alrededor de los pernos verticales
~45,45-; menclonadas palancas estdn unidas con los brazos =42~ por
medlo de los tornillos de ajuste y sujeclédn -46- y de los gan-
chos de retorno -47- que encajan en las porclones salientes -48-,
dispuestos en los mismos brazos =42- (fig.8); las susodichas pa-
lancas =-44,44~ son movldas por las levas axlales internas =29 29,

Las matrices -14,14- que actuan como se ha dicho ane
teriormente en un plano dispuesto a 90® con relacidn el plano en
el cual e mueven las matrices =1l,ll=y=13,13=, son llevadasg por
las blelas -52,52- corredizas en direccidn vertlcal en el interior
de los érganos de des;izamientos =53,53=, fijados por medio de los
apendices =54~ y los tornillos -55- al bastidor vertical =23- del
armezén de la mdquina, respectivamente encima y debajo del plano
horizontal en el cual actuan las mencionadas matrices =11,1l~ y 13~

13-, La matriz 14 inferior y la matriz -1l4- superlor son mandadas
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y dirigidas sincrénicamente pero en sentido opuesto por las pa-
lancas =56 y 87~ respectivamente; la primere es une palanca soS=-
tenlde por el perno -58- dlspuesto en el apéndice inferior -59-
del bastidor vertical; la segunda por su parte es una palancsa
oscilante que se mueve alrededor del pernc =65 gue estd dis=
puesto en el extremo superior del mismo bastidor. La palanca
inferlor -56- actua y mueve la correspondiente biela =52 por
medio de un tornillo de sujecién y de ajuste regulable =60~ cue
ya cabeza =6l- tlene un saliente =62-, que encaja en el extremo
~-63- de la blela -52-, obtenléndose por esta combinacidn la unidn
entre los organos en cuestidn, para garentizar sus regpectivos
movimientos de arrastre en los dos sentidos. La palanca s uperior
-57- estd unida con la respectiva biela -52- por medic de un tor-
nillo de sujecién y ajuste =64~ y un mecanismo de arrastre simi-
lar a &ste que se ha descrito en los pdrrafos anteriores.

Los extremos oscllantes de susodichas palancas =56
y 57- estdn unldos por una barra vertical =66-; esta barra verti-
cal est{ proviste de una cavidad -67- que abraza la palance =68«
unilda con uno de sus extremos con el extremo del indicado apéndice
horizontal -22- y acclonada por la leva radial -32-, dispuesta en
el otro extremoc de la palenca,

El martillo axial -9~ estd fijado a la cabeza del
dispositive -69- corredizo y deslizable horizontalmente en dos coji=
netes co-axiales =70~ y =7l=- dlspuesto para dicho fin; el primer
cojinete de deslizamiento se encuentra en la mesa-base =20- y el
segundo en laprolongacidn posterior -72- de la misma, El muelle
helicoldal ~73= (fig.5) que se apdya contra unaporcién fija de la
mdquina, no dibujada en los planos adjuntos, empuja conatantemente
el menclonado organo corredizo =69~ hacia la verilla metdlica =10~
por medio de la cabeza de transmisién =74-, En el orgeno -69- estd

dlspuesto un mpendice inferior -75-~ contra el cual actéa la conoci-
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da leva radisl =33w,

La méquina estd provistsa ademds del brezo oscilan-
te -76~ montedo sobre el extremo de la pleza =78- provista de un
segundo brazo -79- que est{ expueste a la accién del trinquete=
tope ~80-, montado sobre el £rbol =-26~. El susodicho brazo =76«
es llevado constentemente hacia arrlba por un muslle -8l- unide
por medio de la espligs -82- con la parte -83- solidaria con la
mese =20-; la tensién de susodicho muelle -8l- ef reguleble por
medio de une tuerce de graduacién -84- que se puede mds o menos
atornillar sobre la espiga -82-, La elevacidn del brazo en cues-
tién estd limitada o aumentada a discrecidén por medic del con-
tragte -85~-, lo que se aprecla con todas las particularldades
en la Flg.7.

Ia barra metdlica =10~ avenza por la accidn de un
dispositivo corredizo -86- que se deallza entre sus gulas =87«
fijadas por su parte en la mesa ~-20-; el dispositivo de desiiza-
miento -86- estd provisto de un hueco ~-88- en el cual esté mon-
tado en forms equilibreda el érgeno -90~-; &éste por su parte estd
provisto de una pleza aguda que termina en punta «9l-, que museve
la varille metdlica -10- en oposicldn a la pleza -92- engastads
v embutida en el dlspositivo de deslizemlento -86~; el mencionado
dispositivo ~-90- por su parte est{ unido en su extremo con la pa-
lance -93-; esta palanca osclla alrededor de un perno verticel
-94- que est4 montado sobre el apéndice -2l- de la mesa -20-; le
palanca -93- esté acclonada por ¥a blele -96- vinculada con la
ya menclonada espige -3l- de la manlvela; el movimlento de con-
traste de la palance -95- ge garantizé por medlo del muelle hell-
coldal de seccidén cilindricae de retorno =95-.

La méquina que se ha descrito con todos sus detalles
en los renglones anteriores funciona como sigue: se introduce la
varilie met{lica =1l0= en la midquina por encima del dispositivo

corredizo -86- y por debajo de la pleza aguda que termina en una
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punta «9l-, ILos movimlentos alternativos de la palance =93« pro=
vocan una mutuacién de puesto cilclico del mencionado dispositivo
corredlzo y de desligamiento hacla delante y hacia etrds; en su
consecuencia se pone en marche la piezs equillbrada -90- la cual,
al ser empujada hacla delante, prensa la pleza -91l- cohtra la va=-
rilla metdlica cuys transformacién en tornillos de rosca padera
se pretende; a causa de este empuje se mueve la varilla metélica
en cuestién hacie adelante; el movimlento de retroceso de la pa=-
lapca ~-93-~ desprende y aleja la pleza =91- de la varilla met4li-
ce la cuwal no puede continuar el indicado movimiento. Se compren=
de de lo susodicho que la varilla metdlica es movida hacia delanw
te en un tacto intermitente, reproducibndose el empuje anterior-
mente indicado en cada rotacién del 4rbol-26-. Las diferentes
partes y dlspositlivos gue componen el mecanismo anteriormente
descrito tienen que ser dimenslonados y calculados de tal manera,
que la varilla metdlica avance en cada cicleo una porcidn lineal
cuye longitud corresponde exactamente al tamafio longitudinal
previsto para un tornlllo completo.

Lag levas =28,28- acclonadas clclicamente por sue
apdiches movimlentos de avsnce ponen las matrices -1l,l1l- y =13,
13- en contacto con la parte delantera de la varilla metdlica;
lag matrices =11,1l- estdn upartadas de las matrices -13,13- a
una distancia gque es calculada de tal manera que ambas parejas
efectuen sus operaciones simulténeamente, a declr; las matrlces
-13,13~ forman los pasos de la rosca por compresidn en una parte
de la varille metdlica segln el procedimiento anteriormente des-
crito, y simulténeamente efectuan las matrices =-l1ll,11- la opera=
cidn que corresponde a ellos en la porcibn que sigue a la an-
terior mencionade rebajandc el didmetro de la varilla metdlica
en esta parte hasta que tenga la forma adecuada pars la ulterior

admisidn del roscado y la transformacién del perno. Cuando las
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susodicheas matrices abrazan y enc fdnLSuﬁ“correspondientes dos
porciones sucesivas de la varilla, entonces el apéndice inferior
~75=- del dlspositivo =79~ gse retira de la leva =33~ de tal manera
que la menclonada pheza =79~ puede ser lanzada con vehemencia
contra la varilla metédlica por el muelle -73-, para consegulr de
esta manera la percusién axial del martlllo «9- sobre el extremo
de la misma varilla metdlica, transformando asf esta porcidn de
la varllla en cabeza del tornillo. Las dlferentes posiciones de
las matrices y de la varilla metdlica sujetada a presién en esta
fase de trabajo se aprecia en la fligura 4- del plano adjunto.

A continuacidn provoca la rotacién del 4rbol -26=
la separacién y el alejamiento de las matrices 11,11 y 13,13~
simult4{neamente el acercamlento de las metrices =-l4,14~, En sl
intervalo comprendido entre el despege de las parejas matrices
11,11 y 13,13~ y la aplicacién de las matrices -14,14- contra la
varilla metdlica, avenza toda la varilla por la actuacidén del
dispositivo ~-80-, como se ha visto anterlormente. En consecuencisa
de este avance llege la porcién de la varilla, deformada en cono
con perno y esplga, por la actuacién de las matrices -11,11- al
plano de acclén de las matrices -13,13- que coincide con aquél
de las matrices =14,1l4-; la porcidn qus antecede a la ultimamente
mencionada, Que estd{ ya transformade en un tornillo complete por
la actuscidén de las matrices y del martillo como se ha visto an-
teriormente, sale definitivamente de las matrices y toma la posi-
cidn que se reproduce en lineas de trazos en la figura 7-; en la
figura 3- se aprecia lo mismo en mayor escala, indicédrdose el tor=-
nillo acabsado con el nr.l7-. En esta fase de trabajo se clerran
las matrices -1l4,ld4- por la actuacién coordinada de las levas y
palancas anterlormente descrites, a presién alrededor de la barra
metdlica en la parte que se quedd deformads con eanterioridad por

las matrices -11l,11l-, inmedlatemente despuls se clerran las matri-
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ces de tijeras =16,16- y cortan el tornillo acabado en su punto de
conecclién con la porcién trasera de la barra. Bsta fase de trabajo
la posicién de las matrices y de la barra abrazade por ellas se
aprecia en la fig.3- del plano adjunto.

liientras que la barra se mantlene en su posicién, se
alejan las matrices -14,l4- y se acercan nuevamente las matrloes
-11,11l- vy =13,13-, abrazando cada pareja de matrices la porcidn
correspondiente de la varilla; las primeras efectuan la deformacién
de un& nueva porcidn de la varilla y la segunda pareja finallza la
obra de las matrices =-l4,l4-,

A continuacién entra en accién el martillo -9- como
gse ha visto anteriormente, cerrdndose con esta fase un clelo de
trabajo.

“stos clclos no se interrumpen y siguen todo el tlem-
po que se mantenga en movimiento la méquina, saliendo de 8sta, des=
pués de cada rotacién completa del drbol =26~, un tornillo de rosca
madera elaborado perfectamente.

E1l nrazo oscilante =76=- es un dispositivo de seguri-
dad ol cual garantiza el desprendimiento y ulejamiento rdplido del
tornillo acabado en los casos en los cuales el corte de las mtrices
cizallas -15,16- resultase incompleto, pudiéndose presentar este
caso silempre, gue permanezca una rebaba finisima entre las dos par-
tes cortadas, lo que impedirfa la separaclén y caida esponténea
del tornillo ecabado. Bl mencionado brazo -76- es movido y echado
con violencia contra el tornillo acabado por la accidn combinada
del trinquete =80- y del muelle -8l-, efectudndose este movimiento
del brazp =76~ ilnmediatamente despuds de haberse efectuado el cor-
te por las matrices =16,16-, cayéndose el tornillo a causa del to-
petén sufrido. Habléndose concluido éata fase de despego vuelve el
brezo -76- & su sitio anterior, colocédndose de tal manera, gque .no

sean impedidos los movimientos del maryillo =9-.
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Se reivindica como de la propila y nueva invencién la propledad y
explotacidn exclusivas de:

1) ¥4quina para la fabricacidn de tornillos para madera, caracte-
rizada por el hecho de que se compone de un dispositivo de trang-
porte para el avance axial o intermitente de una varilla met4li-
ca; de una serle de parejas moldes-matrices contrapuestas que ac-
tuan en direcclén transversal y sucesivamente sobre sl extremo
avanzado de la menclonada varilla metdlica, para transformer de
este modo el extregio en cuestidén en el perno fileteado de un tor-
nillo para madera con su correspondlente cabeza por medio de su-
cesilvag operaciones de compresidn radial, por la intervencidn de
una pareja de clzallas gque geparan ol tornillo elaborado del res-
to de la varilla y por la accidén de un martillo que efectua sus
percusiones y cowmpreslones en direccidn del eje sobre el extre-
mo saliente de la varilla metdlica en cuestién pera formar, por
las dichas compresiones longitudinales, la cabeza del tornillo
cuya elaboracién se efectda; el dispositlvo de avance, los indica-
dos prensa moldes, las clzallas y el martillo moldeador son movi-
dos por un adecuado mecanismo que lmpone a todos los componentes
de la méquina movimlentos ciclicos y coordinados.

2) MAquina para la fabricacldn de tornillos para madera, seglin
reivindicacidén 1, caracterlzada por el hecho de gque se compone
de tres parejas matrices moldeadoras por presién contrapuestas;
dos de estas parejas estan dlspuestas en un plano con el eje de
la varilla y actuan sobre la misma porcildén de la superficle de
la varilla en dos diferentes fases de trabajo, v.gr. una pareja
antes, la otra después de haberse efectuado el avance parcial de
la varilla; la tercera pareja de las matrices veriflca su pre-

sidn moldeadora, en un plano que se encuentra desplazado a 90%
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con respecto al plano primeramente citado, sobre la mismaporccidn
de la varilla que haya sufrido la accidn de los moldes primera-
mente citados; los menclonados moldes se cierran y sec abren, se
apllcan y se separan cicllicamente de tal manera que en cuada fage
de trabajo de la mdquina se clerran simult4neamente las dos pare-
jas de prensa-moldes dispuestas en uno y en el mismp plano, efece
tuando presidn sobre dos sucesivas porciones de la varilla, una
haciendo presidn radial para el moldeo iniclal v la otra para
la impresidn de los pasos de rosca en el moldeo final; a continua-
cidn avanza la varilla y entra lnmediatamente en accidn la tercera
pareja que imprime la rosca en aguella porcidn de la varilla, que
ha sufrido ya en la fase precedente la operacién final.

3) Néguina para la fabricacién de tornillos para madera, segin
reivindicaciones 1 y &, caracterizado por el hecho de gque la pa-
reja de cizallas estd{ mandada y movida cleclicamente con respecto al
movimiento de las matrices prensa moldeadoras radiales de tal ma=-
nera, que las cizallas en cuestidn se clerran exactamente en el
extremo en el cual estdn unida adn la punta del tornille, acabado
en el ciclo anterior, con la cabeza del tornillo sigulente cuya
elaboracidn estd en la fase de su moldeo radial intermedio.

4) M4quina para la fabricacidn de tornillos para madera, segin
relvindicaciones 1 a 3, caracterizada por el hecho de que el mar-
tillo es movido y mandado clclicamente con respecto al movimlento
de las matrices prensa moldeadorsas radiales de tal man era, que el
martillo en cuestidn actue en direccidn del eje sobre la porcidn
saliente del perno con el fin de elaborar la cabeza del tornillo,
efectudndose la presidén en el momento en el cual la mencionada
porcién de la varilla estd fuertemente sujetada entre las mordazas
moldeadoras que efectuan la impresidn radial final.

5) M4quina para la fabricacidn de tornillospara madera, segin

roivindicaciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de gque exlste



415 un brazo oscilante, vegr. un dispositivo de seguridad en forma
de un brazo eldstico, gue es lanzado con violencia por medio de
muelles adecuadps contra el tornillo acabado en el momento en el
cual terminan las cizallas el corte final,garantifandose de este
modo la separacidén instanténea del tornillo acabado de la porcidn
420 gque estd adn en elaboracidn.
6) Idquina para la fabricaclén de tornillos pars madera, seglin
roivindicaciones 1 a 5, caracterizada por el hecho de que les dos
parejas matrlces gue actuan en uno y el mismo plano son movidos
por dos drganos corredizos en sentido opuesto, llevando por cual=-
425 gquier medio de fijacién cade uno de losmenclonados drganoa une
pareja de los moldes en cuestidn.
7) Mdquina para la febricacién de tornillospara madera, segin
reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por el hecho de que el
partillo axlial es llevado por un 6fgano corredizo, que se deg-
430 1iza en direccién de la prolongacién del eje de la varilla metd-
lica; un muelle especial aprieta con vehemencla dicho drgano y
ol martillo contra la cebeza de la varilla en cuestidn que estd
sujetads por los correspondientes mordazas de los moldes, siendo
pretraido & continuacidn clclicamente érgano vy maryille por una
435 leva cuyo perfil especlal lss impone los movimlentos de percusidén
golpeando con fuerza la cabeza del martillo contra la punta sa-
liente de 1a varilla metdllca.
8) M4quina para la fabricacidn de tornillosparamadera, segin rei=-
vindicaciones 1 a 7, caracterizada por el hecho de gue su mecanismo
440 dispone de un érbol provlsto de una serie de levas unidas cinema-
ticamente por medio de un slstema de palancas con los prensa-mol-
des y las cizallas; hay adems una leva que retrae ciclicamente
el martillo axlal y por fin existe una manivela que realiza igual=-
mente con movimlientos cilclicos por medlo de una bisla y una palane-
445 ca el transporte y el avance axial e intermitente de la varilla

metdlica.
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9) Méquina para la fabricacidn de tornillos para madera, Qégdn“
relvindicaclones 1 a 8, caracterizeda por el hecho de que el
dispositivo que verifica el avance axial e intermitente de la va-
rilla metdlica se compone de una pleza corrediza y deslizable

en una direccién que estd paralels al eje de la varilla, teniendo
montado en forma equilibrada una pleza aguda que termina en pun-
ta; dicha pieza est{ montade de tal manera que arrastre y lleve
consigo la varilla met4llica durante los movimlentos de avance que
efectua el dlispositivo de transporte, y que la suelte en los movi-
mientos suceslvos de retroceso, obedeclendo por lo tanto el gane
¢cho de arrastre unlcamente & los movimlentos de avance,

10) Méquina para la fabricacidn de tornillos, segn reivindica-
clones anterlores, caracterizada por consistlr esenclalmente en:

MAQUINA PARA LA FABRICACION D TORNILIOS PARA MADERA .=

Consta la presente memorla descriptiva de diez y
sels hojaos numeradas y mecanografiadas en una sola cara a las

gque se acompafian cuatro planos para su mejor comprensién,
WADRID, enero de 1952.-

Rodolifo de {a Torre
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