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al misrrio tiempo, el rodillo (8) sobresale de una ranura de gufa (9) de

la a través de una biela (6), e1 rodillo (8) que esté encerrado en un cuer=

el T vay st . Tt

' La.presente mefmori.a des"'c-?riptiva tiéne como ffn la
declér;.ci6n del objeto sobre el que ha de recaef '-el pri\}ilegio ‘de exi:;lota-_
cién mdustnal Yy comerc1a1, ‘exclusivo en el territono nacional, de un
Modelé de Utilidad de acuerdo con la v1gente Leg;slacxén sobre Propie~
dad Industnal que, como el enunciado indica, se trata de "DISPOSITIVO
DE ALIMENTACION DE ALAMBRE PARA LA MAQUINA DE HACER CAa«
BEZAS DE PERNOS EN FRIO DE ALTA VELOCIDAD" : “00-5

El dispositivo convencxonal usado para eivceprte v
ahmentacién de material en bruto en méiquinas de hacer cabezasode per=
nos en frio se representa en la figura 1. Las caras superior e iqﬁorxor
de una herramienta de corte (2), de forma semicircular, | colocai&é.o eén el
extremo frontal de un eje (1) de corte de alambre, estén provis.t:a; de un
par de abrazaderas (3) accionadas por muelles que, cuando se*ha°¢ortadof .
la carga de alambre a una longitud fija, sostienen la pieza en 151:u‘t;> des~
crita y la transportan a la posicién de estampado donde se realizaté la
primera fase de la operacién. La sepa;'aciGn entre la operaciﬁrf-g.é' corte
de alambre y la primera operacién es muy larga, es decir la aiéf;ncia
de transporte es muy grande, y de ahf que se presenten errores frecuen=
tes durante la qperaci6n; ademis, los trabajos de corte de alambre y. de
transp&rte de cargas .cortadas, normalmente, no pueden coordinarse con
el tiempo de méquina de recalcado de 1"a cabeza de la carga é_n la forma
deseada, reduciéndose gré.ndernente la eficiencia de la miquina de hacer
cabezars: en frfo. Ademis, el rodillo (8) est{ enlazado de forma oscilante

con un cuerpo de extremo inferior. vertical del eje cortador de hilo (1) y,

una placa corredera (5), colocada bajo el eje cortador de alambre (1) y
desplazéndose alternatwamente en una dlreCC16n que forma un ‘éngulo
recto respecto al eje cortador de hilo; cuando la placa corredxza (5) ini=

cia’el mov:.mxento de vawén por el acczonarmento de una placa de manive
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po con el eje cortador de alambre (1), provoca el movimiento de vaivén
del eje cortador de alambre (1) para conseguir el corte de la carga de
alambre a una longitud fija y transportar la pieza en bruto cortada. Es
evidente que el mecanismo utilizado en la configuracion anterior tiene la
deficiencia de su complejidad e inexactitud, ademas del rapido desgaste
de los elementos qué intervienen en la operacic’m.;lclomo consecuencia de
ello, resulta muy dificil lograr las operaciones adecuadas ér_l E:adaJase,
tales como el corte, alimentacion y forja por recalcado, en una.st”c,uen-
cia regular, de forma que se reduce considerablemente la eficiencia de
la operacién de fabricacion de cabezas. 0 «*

El invento presente se refiere a un dispositivo de
alimentacion de material en bruto cortado, usado en una maquinar de ha-
cer cabezas de pernos en frio a alta velocidad, de tipo rotativoj**” rbas
particularmente se trata de un dispositivo de alimentacion de mqg”™eyial
en bruto cortado para una maquina de hacer en frfo cabezas de-tprr&llos
cuya cabeza y espiga son sust”™ncialmente diferentes en tamafio, *y algo
complejas en su forma. La maquina de hacer cabezas en frio, aia que
aqui se hace referencia, puede formar roblones, remaches tubulares,
tornillos de cabeza hueca, tornillos de cabeza exagonal, tirafondos, tor-
nillos de maquinas, pernos de automovil, pernos para roscar posterior-
mente y tornillos de cabeza hendida en cruz, de cabeza avellanada, de
cabeza ovalada, de cabeza cuadrada, y similares.

El principal objeto del invento presente consiste
en conseguir una mejora que supere los defectos descritos anteriormente
y en conseguir un dispositivo en donde, después de cortar el alambre, se
utilice una herramienta de corte para alimentar el material en bruto cor
tado y para empujarlo en una direccion, de forma lineal y continua, hacia
un apilado de piezas en bruto, consiguiendo asi* el alineado de la pieza en
bruto con el centro del agujero de recalcado, mientras que la carrera del

eje cortador de alambre alcanza un valor de aproximadamente 1 centfme
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ga duracx6n y de una » alta cahdad del producto acabado, dlspos1t1vo.usado

en una méquma de hacer cabezas de pernos y tormllos en frfo trabagando

- 93,00

)

Para omprender meJor la naturaleza del mvento,

en el plan‘ adjunto representamos (a ti’tulo de eJemplo meramente 11ustra

tivo y no 11m:.tat1.vo) una forma preferente de rea11zac16n mdustri.slé la

]
que nos’ rem1t1mos en nuestra descnpcxén, sobre dlChO plano: °.,

La flgura 1A representa una secc16n parcral del

‘ cdE

di sposxtwo convencwnal de corte y ahmentac16n de plezas en bruto ‘para
méqumas de hacer cabezas. :
' S " La f1gura 1B representa una- v1sta en planta de la
placa corredxza de la figura 1A.

‘ . La flgura 2 representa una wsta en planta, con sec|
cibén parcml, de la mﬁquma de hacer cabezas de pernos, de alta Ve10c1-
dad ywta.po rotativo, en la que se usa el dispositivo de a11rnentac16n y cor=
te de piezas en bruto, objeto‘del presente invento. |

o La figura 3 represenfa una slecci6n por la linea
D-D de la figura 2. |

R La f1gura 4A representa una-vista en planta, con
detalles: amphados, y vista en corte parcial del dzs;posnwo de alimenta«
cibn y corte de piezas en bruto, objeto del presente invento.

La figura 4B representa una vista lateral de la figﬁ\
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ra 4A.

[ | En la figura, el origen primario de la fuerza mo-
triz esf‘el eje excéntrico principal (20), accionado por su polea de co-
rreas frapezoidales (13), conducida por la polea de correas trapezoida=-
les (11) conectada al motor ('10), y agopladaé ambas poleas (13) y (11)
por medio de las correas trapezo;'.da.les (12). En el eje excéntrico princi-

pal (20) descrito hay, enchavetados, un engranaje cénico (21)}‘ uﬁ°éngra-

"3 e e

naje cxlfndrxco de dientes rectos (22), y unido al eje (20), de forzha’ bas-
culante, a través del acoplamiento (31), se encuentra un cursor- prlnc1-

pal (30) -que ejecuta un movimiento de vaivén. El engranaje c6mcb {21),

colocado en el eje excéntrico principal (20) descrito, engrana con el en=

IR

granaje cénico (41) para accionar un eje excéntrico de corte de atlambre

(40), en el cual esté montado'un acoplamiento (42) al que se une de for-

ma oscilante un eje de corte de alambre (50), de movimiento alté;;natxvo.
En el otro extremo del eje excéntrico (40) se 'fija‘un disco excéns);i:cb (43)
por medio de una chaveta, y a este disco excéntnco (43) se une; de for=
ma osc:.lante, una biela (44) por uno de sus extremos, y colocér;ciose el
otro e:étremo, que posee una rozadera o placa de friccién (61), en el inte
rior de'la estampa de recalcar rotativa (60). Entonces la biela (44) y sus
accesoz:los accionan la estampa de recalcar rotativa (60). (82) es un me-
camsmo extractor y (92) son los rodxllos de ahmentac16n del alambre
(90) que atraviesan, por un enderezador de rod:.llo (91), a la cabeza de
fabncac16n de pernos. 5

De acuerdo con la presente invenc:.6n, la f1gura 3

representa, arnphada, una secci6n por la lfnea D-D de la f1gura 2. La fi~
gura 4 es un corte parcml del d1$p031t1vo de a11mentaC16n y corte de pie=

zas en br "to. Después de mtroduc1r el alambre (90) atravesando el ende

rezador_de rodillos (91), y después de atravesar el alambre un troquel

A.\’
. : c

cortador (93), contacta con un tope (101) colocado en la cara posterxor

del apxlgglor de piezas en bruto soldadas (100), con relacién al mov:mxe_fz
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e cort 'de la pxeza en bruto (90A) Cuando el eje de corte de alambre

(50) « empuJa y corta. la pxeza ahmentada de alambre a una longltud prede~].

termmada por medlo de una herram1enta sem1c1rcu1ar de corte (51) en

f .

forma de "U" herramxenta 31tuada en el extremo delantero del eje (50),

los do brazos que sobresalen (511) y {512),. colocados en la: he:ramwnta

Cxdd

' sem1c1rcu1ar ‘dé corte (51) descnta, sujetan e 1mpulsan con fue‘rza igual

9609

Y umforme los dos extremos de la pieza en bruto’ cortada (9OB),a c@n una
trayectona paralela y exacta, ‘hacia el apilador de p1ezas en brut"o corta-

das (100) Cuando se ha mtroducxdo la p1eza en bruto cortada ¢n'¢] apila-

LY o®

dor de plezas en bruto (100), ‘'se dispone de un brazo de queC16n (103)

.06

que txene su extremo mfenor puntlagudo (104), formado por superf1c1es

{(105) y (106) inclinadas hacia dentro y hacia fuera., brazo que est% colo-

. w0

cado en 1a parte superior del apilador de piezas en bruto cortades:{100),
provxsto de un pivote (102) montado en la parte supenor del aprla,dor
(100) descnto, alrededor del cual oscila el brazo, y que puede_moverse
hacia arnba o hac:a abajo al objeto de sujetar estrechamente i:;; ;;1ezas
cortadas (90B), de forma que las piezas cortadas (9OB) se apilan estre=-

chamente una a una en una disposicibn linéal, y se posiciona el eje cen-

‘lItral de 1la pieza cortada mis avanzada (90C), sobre el apilati_or descrito

(100),. alineado con respecto al agujero de recalcédo (701) de la estampa
de rec'a}car rotativa (60). Entonces, un v&sfago del cursor principal (30)
,empuja‘la pieza en bruto cortada (90C), introduciéndola en el agujero de
recalcado (701). En la préctica basta con una carrera de aproximadamen
te.1 centimetro para que el eje de corte de alambx{e (50) realice el traba-
jo. De esta forma se obtiene ficilmente la.coordinacién de los ciclos de
los trabé.jos de corte, alimentacién y recalcado de cabeéas en una caden-
cia regular, y la construccién simple- del dispositivo y su operacién exac
ta no exigen una mano de obra muy. especializada para la consecucién de

la broduccién de recalcado de cabezas de forma répida y estable.
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Descrita suficientemente la naturaleza del presen-
f 3 (3 3 3 ~ 3
te invento, asf como su realizacién industrial, sblo cabe afiadir que en

su conjunto y partes constitutivas es posible introducir cambios de forma

teraciones no supongan variaci6n sustancial del mismo.
El sohc1tante, al amparo de los Convenms Internaj

cionales sobre Propledad Industnal se reserva el derecho de exténder

""ou

a presente demanda a los pafses extranjeros, si fuera p051b1e, reivindi-

-

> 2 »
>

fcando 1a misma pnondad de la presente solicitud.

NOTA . : Ca e

E1l Modelo de Utlhdad que se sohc:.ta por veinte

deee’e

. ndustrial deber& recaer sobre "DISPOSITIVO DE ALIMENTACION DE
PLAMBRE PARA LA MAQUINA DE HACER CABE ZAS DE PERNOS EN
FRIO DE ALTA VELOCIDAD", en todo de acuerdo con las s:gufent;s.

' ' REIVINDICACIONES T e,

te. 2

Lanos para Espana, de acuerdo con la vigente Leg;slac16n sobre Propledadg

Ny . 12) DlSpOSlthO de. a11mentac16n de alambre para la
méquxﬁa de hacer cabezas de pernos en frio de alta velocidad, adaptado a
un tlpO .z‘-otatwo de méquina de hacer cabezas de pernos en frio de alta ve
loc1dad, que comprende un elemento de corte recfproco accwnado por el
mov:.rr‘i:.enrtvo alternatwo hacia adelante y atrés de un eje de corte de alam-
bre acc;onado por un eje excéntnco, elementos de apllado para la recep-
cién de piezas en bruto troceadas, colocadas en posicxén opuesta a los

elementos de corte expresados, elementos para quetar las piezas en bru

to troceadas sobre los elementos de apilado expresados, una estampa de

recortar para llevar el alambre a una posu:16n donde ha de cortarse por

~,_,. .

os elementos de corte expresados, elementos para entrar.en contacto
con el extremo delantero del conjunto de alambres y para ajustar la longi
d de la pieza en bruto troceada; y medios para estampar la pieza en bruy

(o) troqgada en el orificio de estampado de la cabeza rotativa de'estampa-

A
)
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o después de haber troceado el conJunto de alambres descnto, siendo

o

ahmentadas las pxezas en Bruto troceadas descntas al elemento de apila=-

.

o descnto por ‘medio de los elementos de corte. descntos, 'y sujetadas

en los elementos de apilado descntos por medio de los elementos de suje

cién des‘cntos en una dzsposicxén lineal durante la operac16n de corte, y

estampéndose por recalcado las piezas en bruto troceadas descntas en el

r1f1cm de estampado descnto de la cabeza rotatwa de estampa?dd ‘una a

> PR

na, en 1a posicién més frontal del elemento de apxlado expresadq..

22) DlSpOSltIVO de alimentacién de alambre-para la

-

aquma de hacer cabezas de pernos en frfo de alta velocidad, en todo de
cuerdo.con la primera reivindicacién, caracterizado porque sggtt'z'hza el
vance del elemento de corte, montado en el extremo frontal de un eje
cortador de alambre, para cortar el conjunto de alambres a una fongxtud
redetermmada y empujarlos y alimentarlos hac:.a adelante, unb»a?uno,
acia un’ elemento de apllado, embalados de forma: compacta en® una- dlspo

sicién lineal, y colocando el eje central del conjunto de alambre}. delante

‘0 i

ros alineado con relacibén al eje central del or1f1c1o de estampado descri-
o en la cabeza rotativa de estampado, en la que se ataca la pieza en bru-
o troceada, por el avance de una estampa colocada en un cursor princi-
al. ‘
| 32) Dispositivo de alimentacién de alambre para la
4quina de hacer cabezas de pernos en frio de alta velocidad, en todo de
acuerdo con la primera reivindicacién, ‘caracterizado porque el eje de
corte de alambre expresado est unido a un acoplamiento de corte de
alambre, montado en un eje excéntrico de transmisién, al objeto de cor=
ary alirhentar el conjunto de alambres. .
| 42) Dispositivo de alimentacibén de alambre para la
£quina de hacer cabezas de pernos en frfo de alta velocidad, en todo de
acuerdo con la primera reivindicacién, caracterizado porque los elemen-

os de sujecibn descritos estdn compuestos por un brazo de sujecibn que
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tiene un extremo delantero inferior puntiagudo, formado por una superfi-
cie interna y externa inclinadas, para sostener las piezas en bruto tro-
ceadas que se cortan inmediatamente por los elementos de corte descri-
tos, y estando montado el extremo trasero del mismo de forma giratoria
por encima del elemento de apilado descrito, con un pivote como punto
de apoyo, para permitir el movimiento hacia arriba y hacia abajo de los
elementos de sujecion descritos, durante la operacion de corte, par-a
mantener las piezas en bruto troceadas descritas embaladas dé fg™baa
compacta, una a una, en una disposicion lineal.

N 58) "DISPOSITIVO DE ALIMENTACION D& ALAM -
BRE PARA LA MAQUINA DE HACER CABEZAS DE PERNOS EN. FRIO
DE ALTA VELOCIDAD".

Segdbn queda sustancialmente descrito en |4 présen
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