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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de una

PATENTE DE INTRODUGGCION

SOLICITANTE: ILLINOIS TOOL WORKS INC.

RESIDENCIA: 2501 North Keeler Avenue, €hicago

JI1linois 60639, EEUUe

ENUNCIADO: _“"UN APARATO PARA FABRICAR TORNILLOS"

MG’S."
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El presente invento se refiere a un nuevo método y

aparato para fabricar tornillos y mis especificamente a un
nuevo método y aparato para fabricar tornillos taladradores
y roscadores.

Con anterioridad se han sugerido aparatos para forman
tornillos taladradores y roscadores y aunque ciertos de di-
chos aparatos han sido en general satisfactorios y han pro-
porcionado tornillos comercialmente aceptables; la presente
solicitud se propone perfeccionamientos adicionales para fa

cilitar la produccién, reducir al minimo los costes de fa -

mas eficaz accidn talkdradora y roscadora.

Un objeto importante del presente invento es propor-
cionar un nuevo método y aparato para producir con précisién
tornillos taladradores y aterrajadores y en elevadas propor-
ciones de produccidn.

o Otro objeto del presente invento es facilitar un nue-
vo aparato del tipo anteriormente descrito que pueda ser -
construido con relativa facilidad y conservado en una opera-
cién eficiente.

Un objeto mas concreto del presente invento es propody
cionar un aparato del tipo anteriormente descrito con nuevos
medios para recibir y retener las piezas brutas para los --
tornillos en una relacidn predeterminada en tanto que las
piezas brutas son alimentadas a través de sucesivas estacio
nes de trabajo para facilitar la formacidn de los filos ta-
ladradores y roscadores sobre las piezas brutas en una for-
ma precisa y predeterminada.

Otro importante objeto del presente invento es faci-

litar un nuevo método y aparato del tipo anteriormente des-
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crito, capaz de formar simultancamente ranuras o canales.

opuestos e inclinados en el vastago de un tornillo para pro
porcionar al tornillo unos filos cortantes més eficaces.

Otros objetos y ventajas del presente invento se pa-
tentizaran por la siguiente descripcién y los adjuntos di-
bujos, en'los que:

| La figura 1 es un alzado frontal de un aparato que

incorpora las caracteristicas del presente invento.

La figura 2 es un alzado posterior del aparato que se|
muestra en la figura 1.

La figura 3 es una seccidédn tomada a lo largo de la.
linea 3-3 de la figura 1.

La figura 4 es una seécién fragmentaria y agrandéda
tomada a lo largo de la linea 4-4ﬁde lé~figura 1.

La figura 5 es una planta fragﬁentaria de una parte
del aparato qﬁe se muestra en-la figura 4.

La figura 6 es una vista fragmentaria y agrandada .
tomada en general a lo largo de la linea 6-6 de la figura 4
y que muestra la forma en que las cuchillas rotativas se -
acoplan a una pieza bruta para el tornillo.

La figura 7 es una seccidn fragmentaria y agrandada
tomada én géneral a lo largo de la linea 7-7 de la figura 1.

La figura 8 es unhlzado. agrandado que muestra un tor
nillo adaptado para ser formado con.un aparato construido de
acuerdo con el presente invento.

La figura 9 es una vista del extremo penetrante del
tornilld que se muestra en la figura 8.

La figura'lo es una planta que muestra un aparato quﬁ
incorpora una forma modificada del presente invento.

La figura 11 es un alzado lateral tomado en general %
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lo largo de la linea 1ll-1l1l de la figura 10.

La figura 12 es una seccidén tomada a lo largo de la
linea 12-12 de la figura 10.

La figura 13 es una seccidén fragmentaria y agrandada

tomada a lo largo de la linea 13-13 de la figura 1l.

La figura 14 es una seccidén tomada a lo largo de la
linea 14-14 de la figura 1l.

La figura 15 es una seccidén fragmentaria tomada a lo
largo de la linea 15-15 de la figura 1l1.

La figura 15a es una seccién fragmentaria tomada a lo
largo de la linea 15a-15a de la figura 15.

La figura 15b es una seccidén fragmentaria tomada a lo

| largo de la linea 15b-15b de la figura 15.

La figura 15¢ es una seccidén fragmentaria tomada a lo
1afgo de la lineailBQ-lSC de la figura 15.

La figura 154 es una seccidn fragmentaria tomada a lo
largo de la linea 15d4-154 de la figura 15.

La figura 16 es una seccidn fragmentaria agrandada to
mada en generd a lo large de la linea 16-16 de la figura 15.

La figura 17 es una seccibén fragmentaria agrandada -
tomada en general a lo largo de la linea 17-17 de la figura
16.

La figura 18 es una perspectiva que muestra una cavi-
dad tubilar o miembro de collar para recibir las piezas bru
tas para los tornillos utilizadas enél presente invento.

La figura 19 es una perspectiva que muestra el nuevo
collaf 0 miembro tubular girado en 902 desde la posicidn que
se indica en la figura 18. .

‘Con referencia ahora mis concretamente a los dibujos,

en los que las partes semejantes estan designadas por las -
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mismas cifras de referencia, en todas las diversas figuras,

A AAAAAAAN A

en las figuras 1 a 7 se muestra un aparato (10) gue incor-

una estructura de armadura (12) que soporta a un tramsporta
dor rotativo o revdlver (14) que més adelante se describira
con detalle., El revolver estd adaptado para transportar las
sucesivas piezas brutas para tornillos desde una estacidén
cargadora (16) hasta una primera estacién de trabajo (18),
una segunda estacidn de trabajo (20), una tercer estacidn
de trabajo (22) y una estacidén de déscarga (24). En cada
una de las estaciones de trabajo se facilitan medios para
formar las sucesivas piezas brutas para los tornillos para
propdrcionar los tornillos acabados (26) con la construccién
que se muestra mejor en las figuras 8 y 9.

Céda tornillo (26) tiene un vastago alargado que se
extiende axialmente deésde una parte de cabeza (30) y estéd
provisto de una pluralidad de pasos de hélice integrales

(32). Una parte del extremo penetrante del vistago (28) es-

opuestas formadas en la estacidén de trabajo (18), cuyas su-
perficies biseladas se intersectan entre si a lo largo de |
una linea recta o arista (38). En la estacién de trabajo
(20) se forman unas raﬁuras (40 y 42) en los lados opuestos
del véastago del tornillo en una forma tal que tales ranuras
atraviesan las superficies biseladas (34 y 36) y una parte
de los pasos de hélice de rosca helicdéidal para proporcionaxn
los filos cortantes (44 y 46) para el taladrado y roscado.
De acuerdo con una caracteristica del presente invento, el
aparato (ID) estd especialmente construido de forma que las

ranuras (40°y 42) estan formadas para generalmente exienderﬂe
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axialmente. al vastago pero, al mismo tiempo, en una rela-

cibén opuestamente inclinada con respecto al eje del vastago.
Como consecuencia, los filos cortantes (44 y 46) estan incli
nados con respectb al eje del tornillo para mejorar la ac-
cidén cortante.

Segﬁn se muestra en las figuraé l, 3y 7 el transpor-
tador rotativo o revdélver (14) comprende un disco anular

(48) con una parte de cubo (50) fija sobre un eje rotativo

dios adecuados de cojinete (54) soportados por la estructu-
ra de armadura (12). El revolver estd montado para girar al-
rededor de un eje sustancialmente horizontal de forma que .
los sucesivos tornillos (26) son transporﬁados alrededor de
un paso de recorrido arqueado dispusto sustancialmente en
un plano vertical., .

El revélver (14) estéd provisto de un reborde anular

(56) que se extiende axialmente desde un mArgen periférico

los tornillos, estan montados en aberturas que se extienden
radialmente a través del reborde (56) en posiciones espacia
das circunferencialmente predeterminadas. Segin se muestra
mejor en la figura 1, el revélvei estad provisto dé ocho miem|
bros de cavidad (58) igualmente espaciados para acomodar los
tornillos.

Cada uno de los miembros de cavidad (58) incluye una
parte tubular de didmetro relativamente grande (60) con un
didmetro interior mayor que los didmetros del vastago y de
la cabeza del tornillo (26) para facilitar que un tornillo

penetre libremente en el elemento de cavidad segin se indi-

ca en la parte inferior de la figura 7 y para sobresalir a
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través del elemento de cavidad segin se muestra en la parte

superior de la figura 7. Cada elemento de cavidad (58) esté&
formado con una parte de extremo exterior conificada (62) -
para proporcionar un asiento cénico (64) adaptado para aco-
plar la cabeza de un termillo. Una abertura (66) se abre a

través del extremo exterior de la seccidn conificada (62),

cuya abertura tiene un didmetro similar pero ligeramente -~
mayor que el didmetro del vastago del tornillo para facili=

tar que el vistago del tornillo sobresalga a través de la -|
abertura y radialmente hacia afuera desde el elemento de ca
vidad cuando la cabeza del tornillo se encuentra en acopla-
miento con el asiento (64).

Seghn se indica en las figuras 1 y 7, la estacidn
cargadora (16), esta situada en la parte inferior del paso
circular del recorrido del elemento de cavidad (58) o, en =
otros téﬁminos, la estacidn cargadora estid posicionada de =
forma que un elementeo de cavidad (58) sé extiende vertical
mente hacia abajo durante una operacibén de carga. Se faci
litan unos medios alimentadores (68) para dirigir los.su—
cesivos tornillos (26) desde una tolfa u otro origen de -
suministro, que no se muestra, hasta la estacidn cargadora.
Los medios alimentadores (68) comprenden una via (70) adap
tada para acoplarse por debajo de las cabezas de los tor-
nillos (26) de forma que los tornillos se deslicen descen-
diendo por la via con sus partes de vastago extendiéndose
hacia abajo. Un elemento de embudo (72) va moqtado en el
extremo inferior de la via (70) pararecibir los suéesivos
tornillos desde la via y para dirigirlos en una direccién
que generalmente se extiende axialmente a los tornillos has

ta el extremo superior abierto de un elemento de cavidad -
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(58) situado en la estacidn cargadora (16). Un mecanismo de

escape (74) con elementos de ufia o linguete se monta en el
extremo inferior de la via (70) para descargar un solo tor-
nillo cada vez al interior del embudo (72). Se facilitan me
dios adecuados, que no se muestran, para actuar el mecanis-
mo de escape en una relacidn sincronizada con el movimiento
divisor del revolver.

La estructura de revélver (14) esté provista de me-~
dios para retener positivamente los tormnillos en los miembro
de cavidad (58) durante la formacién y tratamiento de las
superficies bige%ﬁdégf(34 ¥ 36) y de las ranuras o canales
(40 y 425 de forima que se formen los filos cortantes exacta
meﬁte en la forma deseada. Los medios para retener o sujetar
soltablemente los térnillos‘comprenden unos émbolos (76) que
se extienden’radialmente asociados respectivamente con cada
uno de los miembros de cavidad (58). Cada uno de los émbolos
tiene una parte de extremo exterior de didmetro reducido gue
estd adaptado para extenderse en un correspondiente miembro
de cavidad (58) para un acoplamiento de sujecidén contra un
extremo de un tornillo y apretando el tornillo contra el -
asiento biselado (64). Cada uno de los émbolos (76) tiene tam
bien una parte de cabeza agrandada (78) deslizablemente dig
puesta en una guia tubular que se extiende radialmente y un
miembro dedizante (80) soportado por un anillo (82) que a’
su vez estd asegurado al disco 48. Cada uno de los miembros
80 esté deslizablemente retenido para un movimehto radial
en una ranura (84) formada en el anillo (82).

A fin de dctuar el émbolo (76) y los miembros de -
guia deslizante (80), una leva fija (86) estd centralmente

dispuesta en el interior de un revbélver y estéd soportada -
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i cuados a la estructura de armadura (12). Los seguidores de

a los elementos seguidores de leva (90) en acoplamiento con

por una repisa (88) que a su vez estd fija por medios ade-

leva (90) y los bloques deslizantes (93) éstan deslizable-
mente dispuestos en el interior de cada uno de los miembros
(80) y unos muelles de compresidn (92) estan dispuestos en-
tre cada par de seguidores de leva (90) y de blogues des-
lizantes -(93), cuyos- bloques (93) hacen contacto con las ca
bezas (78) de los émbolos. Se verd que cuando un miembro -
seguldor de leva.(90) es arrastrado radialmente hacia afueral
por la leva (86) su correspondiente émbolo (76) también se-
r&4 arrastrado radialmente hacia afuera para sujetar un tor-
nillo en el interior de su correspondiente miembro de cavi-
dad (58). E1 muelle intermedio (92) permite una accibén elés
tica de sujecidén de forma que sé impiden dafios en el apara-
tO'enbel caso de que un tornillo quede retorcido o agarrota
do dentro de un miembro de cavidad (58). No obstante, los
muelles (92) son lo suficientemente fuertes para que un tor
nillo debidamente asentado en una cavidad (58) quede efec-
tiva ¥y positivamente.sujeto contra el asiento (64) para im-
pedir el arrastre axial o la rotacidén del tornillo mientras
el'extremo exterior del tornillo esta siendo trabajado en
cualguiera de las estaciones de trabajo.

Se facilitan unos muelles de tensién (94) para ur-
gir a los conjuntos de émbolo que incluyen los elementos

76, 80, 90, 92, y 93 radialmente hacia dentro para mantener

la superficie de la leva (86).'Cada‘un6 de los muelles (94)
tiene su extremo interior fijo por medio de un tornillo -
(96) u otro procedimiento apropiado a una parte marginal in

terior del disco de revélver (48). Un extremo exterior de
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cada muelle (94) esté conectado a un elemento de ufia (98) -

que 2 su vez estd fijo a una parte de extremo exterior de -
un ogrrespondiente niembro de deslizamiento (80). Cada uno
de los miembros de deslizamiento o de guia (80) tiene un
reborde (100) vuelto hacia dentrd en su extremo exterior
para acoplamiento con la cabeza agrandada (78) con un co-
rrespondiente elémento de émbolo de forma que los elementos
de émbolo, los muelles (92) y los seguidores de leva (90)
estan elasticamente desviados radialmente hacia dentro con
los miembros (80) mediante los muelles (94).

Segin se indica en la parte superior de la Figura 7,
normalmente los émbolos (76) estan en una alineacidén axial
con sus correépondientes miembros de cavidad (58). A fin de
'pérmitir que los tornillos seén insertados en los miembros
de cavidad en la estacidn cargadora (16) y que séan retira-
‘dos de los miembros de cavidad en la estacidén de descarga
(24), se dispone una leva (102) dentro del reborde perifé-
rico (56) del revdlver para acoplamiento con los elementos
de émbolo (76). Segin se muestra en la Figura 1, la leva -
(102) estéd fija y és soportada por el miembro de repisa (88)
¥ la leva se extiende desde una posicidn ;igeramente avanza-

da de la estacién de deséarga (24) hasta una posicidén que

termina en el embudo de alimentacién?(?E) en la estacibén -
cargadora (16). El miembro de leva (102)'esté construido de
forma que se acople al costado de lés:sucesivos émbolos (76)
y desvie lateralmente a los émbolos fuera de alineacidn con
los miembros de cavidad (58)., El miembro de leva (102) esta
poéicionado de forma que los émbolos son desviados lateral-
nente ligeramente por delante de la estacién de descarga

(24), con lo que los tornillos' terminados pueden ser expeli
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dos sin interferencia de los émbolos. Ha de observarse que

una abertura (104) estd formada a través del miembro de le-
va (102) en alineacidn con los miembros de cavidad en la
estacidén de descarga (24) de forma que los tornillos termi
nados pueden ser expelidos del miembro de cavidad a través
de la ébertura (104) y al interior de un tubo (106) u otro
dispositivo apropiado para dirigir los tornillos expelidos
a un punto deseado de descarga.

El miembro de leva (102) termina sustancialmente en
una relacibén de contacto con el extremo inferior del embudo
de alimentacidn (72) de’forma que los émbolos se dirigen al
rededor del embudo de alimentacidén. Despues de que los émbol
pasan el embudo de alimentacidn, los mismos quedan libres de
adoptar su posicidn normal en alineacidn axial con sus co-
rrespondientes miembros de cavidad. Ha,de observarse‘que las
partes de cabeza {78) de los émbolos (76) son axialmente es
trechas y tienen superficies redondeadas o biseladas de for
ma que estan adaptadas para girar en el interior de los =
miembros de guia (80) segin se muestra en la parte inferior
de la figura 7. Los muelles (92) permiten- qﬁe los elemen-
tos de deslizamiénto (93) cedan hacia dentro para ajustar-
se a la accidn giratoria 'de los émbolos.

Segin se muestra en la Figﬁra 1, la leva (86) esté

sonstruida de forma que los émbélos (76) son radialménte re-

traidos y arrastrados desde los miembros de cavidad cuando
los mismos se aproximan a la estacidén de descarga (24) y -
hasta después de que los mismos pasan la estacidn cargadora
(16). Despues, la superficie de la leva (86) se eleva de -.
forma due los émbolos son sucesivamente forzados radialmente

y hacia afuera para sujetar un tornillo en el interior de -
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un correspondiente miembro de cavidad cuando el tormillo se

acerca a la estacién de trabajo (18). Esta accidén sujetado-
ra se completa antes de ser alcanzada la estacidén de traba
jo (18) de forma que el tornillo es positiva y firmemente
sujeto con su extremo exterior descubierto.

| Una herramienta rotativa tal como una amoladora o
fresadora (108) va fija sobre un eje’(llo) rotativamente -
montade en la estacidén de trabajo (18). La cuchilla -(108) -
estd provista de un filo cortante periférico en forma de "V"
en la misma forma gue la cuchilla 274 expuesta en la pendien
solicitud Serie N° 846.481, registrada en 14 de Octubre de
1959 para formar los extremos descubiertos de. las sucesivas
piezas brutas para tornillos con las anteriormente descritas

superficies biseladas de extremo (34 y 36) que se intersect

entre si a lo largo de la linea 38, La disposicidén es tal -

que las superficies biseladas (34 y 36) estan separadas y
la linea 38 estéd dispuesta en un plano vertical 6,'en otros
términos, en un plano perpendicular al eje de rotacidén del
revélver.

A fin de accidnar la cuchilla .(108) el aparato estéa
provisto de un mbtor eléctrico (112). Una cadena sinfin -
(114) se extiende alrededor de una rueda erizo (1l1l6) fija
sobré el eje de salida (118) del motor. La cadena tambien

circunda a una rueda erizo (120) de mayor didmetro que esta

fija en una parte de extremé del eje (110) que se extiende

a través de la estructura de armadura- (12) del aparato que
se muestra en las Figuras 1 y 2.

Los tornillos con las superficies biseladas de ex-
tremo. (34 y 36) formadas en los mismos son sucesivamente -

transportados desde la estacidén de trabajo (18) a la esta-

Ge
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cidén de trabajo 20; en la que estan situados unos medios

(122) para formar simultaneamente los antes descritos cana-
les o ranuraé (40 y 42). Tales medios comprenden unas herra
mientas o fresadoras rotativas (124 y 126) que se muestran
mejdr en las figuras 1, %3, 4 y 5 para mover las cuchillas
(126 y 124) en o fuera de acoplamiento con un tornillo posi
cionado en la estacién de trabajo (20)- las cuchillas (124
y 126) estan fijas respectiveamente sobre unos ejes (128 y '
130) que estan dispuestos y opuestamente inclinados con res~

~‘pecto a un plano vertical o, en otros términos, a un plano

perpendicular al eje de rotacidén del revdlver y que contiene

la linea central o arista (38) de un tornillo situado en la
estacidn de trabajo. Asi, las cuchillas rotativas (124 y
126) se posicionan durante el acoplamiento con un tornillo
para formar las ranuras (40 y 42)’en las relaciones opuesta
mente inclinadas antes descritas.

Los ejes (128 y 130) estan rotativamente soportados
respectivamente en los extremos inferiores de los brazos -
pendientes de soporte (132 y 134). El brazo de soporte 132
tieﬁe una parte superir.pero intermedia pivotantemente mon-
tada sobre un eje (136) que es paraleio al eje 128 y que es
t4 soportado en sus extremos opuestos en partes de apoyo
(138 y 140) de un bastidor (142) fijo a la estructura de ég
madura principal (12). Una parte superior pero intermedia de
brazo pendiente de soporte 134 esté.similarmente montado so
bre pivote en un eje (144) que es paralelo al eje 13%0. El
eje 144 tiene extremos opuestos soportados en partes de apo
yo (146 y 148) del bastidor (142). Con ésta disposicidbn se

obsérva que al movimientq pivotante-de los brazos de sopor-

‘-l

- te (132 y 134) alrededor de los ejes 136 y 144, las cuchillﬂs
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(124 y 126) se moveran en direcciones opuestas alrededor de

pasos arqueados del recorrido entre las posiciones que inter
sectan el paso de recorrido de los extremos de: los tornillos
sobre el revdélver y las posiciones fadialmente hacia afuera
del paso del recorrido de los tornillos. En otras palabras,
cuando los brazos (132 y 134) son pivotados reséectivamente
en la direccidédn de las agujas del reloj y en una direccidn
contraria segﬁn se.ve en la figura 1, los mismos se moveran
hacia posiciones retraidas radialmente espaciadas desde el
revolver lo suficiente para evitar el coplamiento con los -
tornillos y para permitir que los tornillos sean entregados
a la estacién de trabajo (20) y desde la misma.

Las lineas de eje de los ejes 134 y 136 o, en otros
términos, los ejes del movimiento pivotante de los brazos o
soportes (132 y 134) estan en planos paralelos, pero como
tales ejes estan opuestamente inclinados con respecto al -
plano vertical en el que se contiene la linea de arista (38)
de un tornillo en la estacién de trabajo (20), las cuchillas
(124 y 126) se acoplan al tornillo en angulos opuestos con
fespecto a la linea de arista (38). Asi, la parte de la li-
nea (38) que permanece despues de formadas las ranuras pro
p@rciona una punta bien soportada pero aguda para facilitar
1é inmciacién de la accidén taladradora cuando el tornillo es
aplicado a una pieza de trabajo, y los. filos cortantes (44
y 46) se inclinan hacia atréds desde el filo 38 en angulos
opuestos con respecto a la linea de eje del tornillo para
promover una accidén cotante més eficiente.

El brazo de soporte 132 estd provisto de un brazo
de prolongacidn (150) del extremo superior que se extiende

transversalmente "a 1la parte inferior y sobre el extremo in-
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ferior del eje 144 y después hacia arriba a lo largS\de un

costado del bastidor 142. El1 brazo 134 tiene una similar -
prolongacién (152) del extremo superior que se extiende traﬁ_
versalmente sobre el extremo inferior del eje 136 y después
hacia arriba a lo largo de un costado del bastidor 142 opue
to desde el brazo 150. Como mejor se muestra en la figura 5
los seguidores de leva (154 y 156) que se extienden trans-
versélmente, estén ajustablemente asegurados respectivamen-—
te a los extremos superiores de las partes de brazo 150 y
152. El1 seguidor de leva 154 es acoplable con una leva excen
trica (158) fija sobre un eje rotativo (160) y el seguidor
de leva 156 es acopiable con otra leva excéntrica (162) fijs
sobre el eje 160. La disposicién es tal que a la rotacidn -
del eje 160, las levas (158 y 162) arrastran simultineamen=-
te a los eitremos superiores de las partes de brazo 150 y -
152 hacia afuera o permiten que dichas partes de brazo se =
muevan acercindose eatre si para ocasionar que las partes d¢
brazo inferior (132 y 134) y las cuchillas rotativas sopor-
tadas por tales brazos se muevan fuera de contacto o pounién
dose en contacto con um tornillo en la estacidn de trabajo.
Desde lﬁego, la rotacidén del eje 160 esti sincronizada con
61 movimiento del revdlver de forma que las cuchillas no se
interferifén con un tornillo mientras se mueve el revdlver.
A fin de mantener al seguidor de leva 154 en aco-
plamiento con la leva 158, un muelle de tensidén (164) esta
conectado entre una ufla (166) asegurada a la parte de brazo
150 y un soporte (168) fijo al bastidor 142. Un muelle simi
lar (170) esth conectado entre una ufia (172) en la parte de
braze (152) y un soporte (174) fijo en el bastidor (142),

" Otro motor eléctrico (176) estd montado en la arma-
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' una rueda erizo (182) de didmetro mayor fija al anteriormen

que es accionada desde un motor (203) a través de una rueda
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dura (12) para accionar las cuchillas (124 y 126). El motor

(176) esté provisto devuna rueda erizo (178) sobre su eje

de accionamiento que acciona a una cadena (180) que rodea a

te descrito eje 136. Una rueda erizo més pequeiia (184) va
tambien fija sobre el eje 156 y acciona a una cadena (186)
que a su vez acciona a una rueda erizo (188) sobre el eje
de las cuchillas (128).

El eje 136 soporta tambien a un engranaje helicoidal
(190) que engrana con un engranaje complementario (192) fijo
sobre el eje 144, El eje 144 soporta a una rueda erizo (194)
que acciona a una cadena (196). La cadena (195) rodea a una
rueda erizo (198) fija sobre el eje (130) de las cuchillas.

Despues de que se han formado las ranuras o canales
en los lados del tornillo en la estacién de trabajo 20, los
tornillos son avanzados sucesivamente hasta la estacidén de
trabéjQQE. Una herramienta rotativa o cuchilla (197) va mon
tada sobre un eje (199) en la estacidn de trabajo 22. La\-
cuchilla (197) tiene una configuracién similar a la de la\
cuchilla 108 y.se utiliza para eliminar cualquier rebabas
o similar que pueda formarse alrededor de la parte del extre
mo penetrante de un tornillo mediante las cuchillas 124 y
126.

El eje (199) estéd rotativamente soportado sobre la

estructura de armadura 12 y soporta una rueda erizo (201)

erizo (205) sobre el eje de accidnamiento del motor y una

cadena sinfin (207).

Tos tornillos son dirigidos sucesivamente desde la

estacidén de trabajo 22 a la estacién de descarga (24) donde
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radialmente hacia dentro a un tormillo desde un miembro de
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los mismoSson alineados con un mecanismo expulsor (209). Di-

E ‘
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cho mecanismo expulsor incluye un émbolo mecénico en alinea-

cibén con un tornillo en la estacidén de descarga para forzar

cavidad (38) y al interior del antes mencionado tubo de des-
carga (106). Se propone tambien que ei mécanismo expulsor -
oomprendé medioé para dirigir un chorro de aire para forzar
a un tornillo al interior del tubo (106), cuyos medios incluj
rian una estructura de vélvula operable en una relaciédn sin-
cronizada con los movimientos del revélver. Desde luego, si
se utiliza.un émbolo mecénico, el émbolo debé.. ser actuado
tambien en una relacidén sincronizada con los movimientos del
revblver. Ademés, pueden fadilitarse tambien unos medios,
que no se muestran, para aplicar una succién al ﬁubo de des-
carga (106) para ayudar a la eyeccidn y retirada de los tqg
nillos. | |

. E1 aparato estd provisto de medios de accionamiento
que se muestran en las figuras 1 a 3 para eépaciar inter-
mitentemente el revdélver y para actuar al mecanismo (122)
cortador de las ranuras o canales en una relacidn Sincroni-
zada con el revélver. Los medios de accionamiento compren-
den un motgr (175) montado sobré la estructura de armadura
principal 12 y conectado a un reductor de velocidad (177)
con un eje de accionamiento (179) que soporta a una rueda
erizo (181). Una cadena sinfin (183) es accionada por la -
rueda érizo (18l) y sirve para accionar a otra rueda erizo
(185) montada sobre un eje rotativo de accionamiento (187).

Segin se muestra mejor en la figura 2, el eje 187

soporta a una-leva (189) y un engranaje (191). El engranaje

(191) engrana con un engranaje idéntico (193) fijo sobre un
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eje rotativo (195).

Una placa espaciadora (211) va fija sobre el eje -
52 del revélver e incluye una pluralidad de muescas (200)
periféricas e igualmente espaciadas qué son equivalentes en
nimero y estan 1gualmente espaciadas que los miembros de ca
vidad 58 para rec1b1r los tornillos sobre el revolver. A
fin de actuar a la placa espaciadora (211) y espaciar asi
el revdlver, un trinquete (202) estd pivotantemente montado
mediante un pasador (204) sobre una placa portadora (206)
para acoplamiento en las muescas (200). La placa (206) es-
t4 pivotantemente montada para un movimiénto oséilante al-
rededor de la linea de eje del eje 52 del revolver.tA fin
de actuar u oscilar la placa (206), una varilla de conexién
(208) estd pivotantemente conectada a la placa (206) median
te un pasador (210) y estd conectada tambien pivotantemente
a un pasador (212) excentricamente montado sobre el engrana
je 193, Un muelle de compresidén (214) estd dispuesto entre
el trinquete (202) y un resalto (216) fijo sobre la placa
oscilante (206) para urgir al trinquete a su acoplamiento
en las muescas (200). E1 trinquete estd provisto de una pro
yeccidédn (218) adaptada para penetrar en las muescas (200),
cuya proyeccidn incluye una superficie de resalto (220) gue
se enfrenta en la direccidn de las agujas del reloj segan
se ve en la figura 2 y paralela a una superficie opuesta
de una muesca en la gue se dispone la proyeccidén para faci-
litar una conexién transmisora entre el trinquete y la pla
ca espaciadofa.,La proyeccién (218) comprende tambien una

superficie defleVa inclinada (222) que se enfrenta generalmég

- te hacia atréds para urgir al tringuete hacia fuera para su

desenganche de la muesca cuando la placa portadora es —-
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forma que el tringuete (202) sirve para acoplar y avanzar o

oscilada en una direccidén contraria a la de las agujas del
reloj.
Durante cada rotacidén del engranaje 193, la varilla

de conexidén (208) se mueve con un movimiento de vaivén de

espaciar el disco (211) y con ello el revdélver., La construc
cién es tal que'cada movimiento del revdélver, es suficiente
para los sucesi#os miembros de cavidad 58 en las varias
_estacionés alrededor del rev6lver. A fin de aseguiar el --
apropiado posicionamiento del revdlver mientras los tor-
nillos son trabajados en las estaciones de trabajo, se fa-
cilitan unos medios para fijar desenganchablemente pero po-
sitivamente a la placa espaciadora durante el intervalo en
tre cada movimiento de alimentacidén de la misma. Dichos me-
dios comprenden unas mordazas (224 y 226) reciproéa y des-
lizablemente montadas y dispuestas en una relacidn opuesta
junto a las partes periféricas opuestas de la placa (211).
Unos muelles de compresidn (228 y 230) se facilitan para
desviar las mordazas‘para su acoplamiento en las muescas
(200) de la placa espaciadora (211). Las mordazas incluyen
respectivamente partes sobresalientes en forma de cufia (232
v 234) con superficies laterales opuestas inclinadas en 'la
misma forma que las superficies laterales opuestas de las
muescas (200) y adaptadas para coincidir con las muescas pa
ra fijar'pbsitivamente la placa espaciadora. |
Aunque las mordazas son elasticamente desviadas en
direccidén radial hacia dentro para acoplamiento con las -
muescas de la placa espaciadora, las mismas estan adaptadas,
desde luego, para ser arrastradas hacia el exterior de las

muescas hasta las posiciones que se muestran en la figura 2
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para soltar la placa espaciadora y permitir el movimiento
espaciador de la placa y del revdlver. A fin de controlar
las mordazas, una placa de.leva (236) estd pivotante y li-

bremente soportada sobre una parte de cubo de la placa es-

.paciadora (211) segln se muestra en las figuras 2 y 3. Las

mordazas (224 y 226).tienen una. anchura mayor que el gmeso
de la placa espaciadora, de forma que las mismas se super-
ponen a la placa de leva (23%6) y se acoplaﬁ al borde peri-
férico de la misma. La placa de leva (236) estd formada con
un -par de orejetas (238 y 240) opuestamente dispuestas que
estan adaptadas para arrastrar las mordazas desde las ranu-
ras (200) cuéndo la placa de leva se encuentra en la posi-
cién que se muestra en la figura 2.

. A fin de oscilar la placa de leva (23%6).en una re-
lacién sincronizada con el trinquete espaciador (202), un
sector de engranaje (242) estéd pivotantemente montado me-
diante un pasador (244) para engranar con un segmentqfienta-
do (246) formado en la placa de leva (236). Un muelle dé-
tensidn (248) estd conectado entre el sector de engranaje
(242) ‘y una parte fija de la estructura de armadura para
urgir al engranaje 242 en la direqcién de las agujas del re
loj seglhn se ve en la figura 2 para girar la placa de leva
(236) en una forma que permita que las mordazas entren en
las muescas 200, La leva (189) anteriormente mencionada so-
bre el eje. 187 estad dispuesta para acoplar un rodillo o se-
guidor de leva (252) montado sobre el sector de engranaje
242 mediante un eje corto (254) para pivotar el sector de
engranaje 242 en una direccidn contraria a la de las agujas
del reloj y para actuar al miembro de 1eva'(236) para ele-

var o retraer las mordazase.
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- El engranaje 193 engrana con otro engranaje (256)
fijo sobre un eje rotativo (258) que soporta y acciona la
rueda erizo (260). Una cadena sinfin (262) es accionada por
la rueda erizo (260) cuya cadena se extiende rotativamente
soportada alrededor de unas ruedas erizo locas (264, 266,
268, 270, 272 y 274). Ademds, la cadena sinfin 262 se ex-
tiende alrededor y accliona a una rueda erizo (276) que esta
soportada sobrevun eje (278) y acciona un engranaje (280)
tambien sobre. el eje. (278). Segin se muestra en las figuras
2 a5, el engranaje,(280)'engrana con un engranaje (282)
fijo sobre el eje 160 de forma que el eje 160 y con él las
levas 158 y 162 que controlan el movimiento de los brazos
(132 y 134) de soporte de las cuchillas son accionadas en
una relacidén sincronizada con el revdlver. .

Con referencia ahora a lasfiguras 10 a 19, se mues-
tra un aparato (300) que incorpora otra realizacidén del pre
sente invento. En ésta realizacidén, el aparato comprende un
transportador sinfin o revélver rotativo (302) fijo sobre
una parteAdel extremo superior de un eje rotativo (304). El
eje 304 que se muestra en la figura 16, se facilita mediante
el eje de salida de una transmisién (306) que se muestra en
las giguras 11 y 12, cuya transmisién es 'de comstruccidn - -
conocida de forma que no precisa ser descrita con detalle.
Basta con establecer que la transmisidén (306) estd construi
da para girar intermitentemente el revélver, o en otras
palabras, para avanzar sucesivamente el revdolver en incre-
mentos predeterminados y despues parar el revélver durante
cortos intervalos durante los cuales son cargadas las pie-

zas brutas para tornillos, se aguzan, se ranuran y se des-

cargan. -
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La transmisidén (306) estd montada sobre unos miem-

bros de bastidor (308) que forman parte de una armadura --
(310) totalmente maguinada que incluye un miembro superior
de mesa (312). Un motor eléctrico (314) u otro accionamien-
to primario adecuado va montado en una parte de base (316)

de la armadura y tiene una rueda erizo (318) fija en su eje
de salida (320). La transmisién (306) tiene un eje de en-

trada (321) que es accionado desde la rueda erizo (318) del

motor mediante una cadena sinfin (323) que engrana con otre

na tambien con otra rueda erizo (327) fija en un eje (329)
de forma que el ejg 329 es girado en una relacidén sincroni-
zada con los movimientos e intervalos de reposo del revdl-
ver o transpértador sinfin (302) bara una finalidad que méas
adelante se describe con detalle.

. Seglin se muestra mejor en las figuras 15 a 19, ei
transportador sinfim 6 revolver (302) estd provisto de una
pluralidad de medios de cavidad (322) que estan adaptados
para recibir y retener las piezas brutas (26) para los tor-
nillos. Los miembros de cavidad (322) estan igualmente es-
paciados alrededor de una parte periférica del revdlver -
(302) y estan.dispuestos paralelos al eje de rotacidén del
fevéIver. Durante la rotacidén del revélver, los medios de
cavidad (322) son avanzados sucesivamente a una estacién de
carga (324), parados en la misma y despues avanzados més
alld dé la misma y despues a una primer estacidén de traba-
jo (326), una segunda estacién de trabajo (328), una ter-
cer estacidn de trabajo (33%0) y una estacidén d& descarga o
eyectora (332) segln se muestra mejor en las figuras 10 y

15, En la realizacidén que se muestra, el revdlver estd --
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provisto. de diez medios de cavidad (322) igualmente espacia
dos y como solamente existen cinco de las antes mencionadas
estaciones. el revdlver es girado una cantidad igﬁal a la
mitad de la distancia entre las estaciones durante cada --
etapa en el movimiento intermitente del revdlver.

Segin se muestra mejor en las figuras 17, 18 y 19,

cada uno de los medios de cavidad (322) comprende un miembro

tubular (334) montado en la placa (302) del revdlver y que
se extiende desde la misma hacia abajo y con una parte in-
ferior (336) de forma troncocdnica invertida. Un segundo
miembro tubular o anillo (338) estd dispuesto en el interion
del miembro tubular (334) y estd retenido contra la rota- -

cién en relacidén con éste ultimo mediante un pasador (340).

| E1 elemento de cavidad o anillo (338) tiene una parte de ex

tremo superior (342) con un didmetro suficientemente grande
para acomodar la cabeza de la pieza bruta para el tornillo.
La parte de extremo superior (342) émerge con una parte in-
termedia (344) de forma troncocénica invertida que e€s com-
plementaria y hace contacto con la parte troncocbdnica (336)
del manguito exterior (334). La parte intermedia (344 ) "del
miembro de anillo facilita'un‘asieﬁto que se enfrenta gene-
ralmente hacia arriba o axialmente (346) acoplable con la
parte inferior de la cabeza de la pieza bruta para el tor-
nillo para limitér positivamente el movimiento hacia abajo
de la pieza bruta. E1l miembro de anillo (338) termina en
una parte de extremo inferior (348) que Se extiende hacia
abajo desde el asiento anular (346) y que facilita una guia
para soportar el vastago de la pieza bruta mientras que al
mismo tiempo se descubre una parte de extremo exterior del

vistago segin se muestra en la figura 17.




10

15

20

25

30

| unas ranuras transversalss o periféricas (354 y 356) juanto

"con respecto al manguito exterior (334). A la aplicacién -

te contra la superficie de resalto o asiento (346) sino que
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Ha de observarse que el miembro de anillo (558) -

esta formado con ranuras (350 y 552) que se extlenden long_

tudinalmente en los lados opuestos del mismo que se unen coun

al extremo superior de las mismas. Las ranuras (354 y 356)
terminan mutuamente éerca ¥y las ranuras loangitudinales (350)
se éxtienden en el interior de la parte troncocdnica (344)
Y termina cerca del extremo inferior del miembro de anillo.

Con diqha estructura, el mieﬁbro de anillo esti adaptado Pa
ra colapsarse radialmente y sujetar nﬂialmente la parte pe- |’
riférica de una cabeza de tornillo cuando se~aplica una pre
sién de éujecién axial descendentemente sobre el miembro de

anillo para tender al arrastre axial del anillo hacia abajo

de tal presién de sujecidn descendente, la parte troncocd-
nica (536) delAmanguito exterior tiende a elevar el anillo
radialmente hgcia dentro para efectuar la antes mencionada
accibn de sujeciéq. Esta presidén de sujecién es aplicada -
al extremo de cabeza del tornillo de una formé que se des-

cribe después para que el tornillo quede sujet¢ no solamen

también es'periféricamente sujeto por el anillo para impe-
dir la rotacién del tornillo‘conArelaqién con el anillio, -
con lo que se facilita el que se formen exactamente sobre
el tornillo las ranuras y superficies de extremo. Se apre-
ciara que la estructura de gnillo_:auurado Yy radialmente co
lapsible de esta realizacién puede incorporarse a la reali
zac1on de las figuras 1.a 7.

A fin de aplicar la antes mencionada pre816n de su

jeeidn a las piezas brutas para los tornillos, unos disposi
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~ tivos sujetadores (358) estan montados para movimiento con

el revdélver y en asociacidén con @da uno de los medios de ca
vidad (322). Segin se muestra en las figuras 11, 12 y 16,
cada uno de los dispositivos sujetadores (358) comprenden
un soporte (360) matado para movimiento pivotante soBre un
eje (362) fijo en el revolver (302) y que se extiende para-
lelo al eje de rotacidén del revolver. Cada soporte (360) es
ta.prdvisto de una parte de extremo exterior tubular (364)
paralela al eje (362) y que retiene deslizablemente a un
émbolo (366) que sobresale del mismo en direccidn ascenden:
te y queé soporta un rodilloc o seguidor de ieva (368) en su gx
tremo superior; Otro émbolo o elemento de fijacién (370) -
tiene una ?arte de cabeza agrandada (372) deslizablemente
dispuesta en una perforacién (374) en el extremo inferior
del émbolo (366) y un vastago de diametro reducido del ém-
bolo (370) que sobresale hacia abajo desde el soporte y que
estéd adaptado paraApenetrar en el anillo de un correspon-
diente medio de éavidad y acoplar el extremo superior de un
tornillo para sujetar él tornillo contra el asiento anular
(346) del anillo para faciliﬁar la accidn sujetadora antes
descrita. Un muelle de compresidén (376) relativamente fuer-
te se facilita entre el extremo superior de la perforacién
(374) y la cabeza agrandada (372) del émbolo 370 para urgir
hacia abajo y elasticamente al émbolo de forma que permita
gue el mismo se retraiga en el caso de que una pieza bruta
se agarrotase en el anillo, con lo que se evitan daiios para
el aparato. Otro muelle (378) de compresién y relativaments
ligero estéd dispuesto bajo 1a cabeza (372) del émbolo y un
miembro de‘cierre‘(BBO) en el extremo inferior en ia_parte

de soporte tubular (364) para urgir elasticamente el con-—
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junto de émbolo incluyendo los émbolos 366 y 370 hacia arri-

ba para la finalidad que luego se describe.

A fin de actuar los émbolos %366 y 370 para sujetar
desenganchablemente las piezas brutas para los tornillos en
sus correspondientes medios de cavidad (322) una leva (382)
estd concentricamente dispuesta sobre el revédlver (302) y
fijamente montada sobre una estructura de bastidor (384) so
portada en lo alto de la mesa (312) de la maquina. Segin se
muestra mejor en la figura 16, la leva (382) tiene una super|
ficie de leva que se enfrenta hacia abajo (386) acoplable -
con los rodillos o seguidores de leva (368) de los disposi-
tivos sujetadores para urgir hacia abajo a los émbolos para
acoplar sujetablemente las piezas brutas para los tornillos
mientras sus correspondientes medios de cavidad (322) se
mueven desde la estacidn de carga por las estaciones de tra
bajo y hacia la estacidén de descarga. Ademés, la superficie
de leva (386) estd formada para permitir que los émbolos
sean elevado§ mediante sus correspondientes muelles (378)
cuando los medios de §avidad estan en las estaciones de car
ga y de descarga. |

Desde luego, es necesario que los émbolos (370) es-
ten en alineacidn axial con sus correspondientés médios de
cavidad durante la bperacién de sujecién de un tornillo. A
fin de permitir que los tornillos sean cargadés y descafga—
dos de los medios de cavidéd, los dispositivos sujetadores
(358) estan construidos para arrastrar a sus respectivos ém
Yolos o elementos sujetadores (370) latemlmente y fuera de

alineacidén axial con los medios de cavidad cuando tales me-

“dios de cavidad estan en las estaciones de carga y de des-

carga. Més especificamente, los soportes (360), segin se -
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. (358). La superficie de léva (396) estd formada para urgir o
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describid anteriormente, estan montados para un movimiento

pivotante sobre los ejes verticales (362). Cada uno de los
dispositivos sujetadores (358) incluye un muelle (388) que
se muestra mejor en la figura 16 y que se extiende entre un
anclaje (390) sobre el revélver (302) y un pasador (392)
sobre el .soporte 360. El muelle (388) sirve elasticamente
para desviar el soporte pivotantemente montado (360) hacia
una posicidn petraida en la que el émbolo o elemento de su-
jecibn (370) esté lateralmente descentrado de los medios
de cavidad (322).

Una leva (394) estéd montada por debajo de la leva
382, cuya leva (394) presenta una superficie periférica de
leva (396) acoplable con unos rodillos o seguidores de leva

(298) sobre cada soporte (360) de cada dispositivo sujetador

pivotar los soportes (360) para posicionar a los émbolos -
(370) en alineacidén axial con sus correspondientes medios de
davidad (322) mientras los indicados medios de cavidad se
mueven hacia las estaciones de trabajo y pasan de las mis-
mas. Ademds, la superficie de leva (396) estd formada para
permitir que los muelles (388) pivoten a los soportes (360)
hacia la antes,mencionada'posiciéh retraida cuando los dis-
positivos de sujecidn y sus oorrespondientés medios de cavi
dad se encuentran en las esbtaciones de carga y de descarga.
Seglin se muestra en las figuras 10 y 11, una tolva
(400) estd montada junto al revdlver para-contener un sumi-
nistio de piezas brutas a tratar. Una via o vertedero‘(402)
extiehde hacia abajo desde la tolva hasta un mecanismo” cargg
dor (404) en la estacidn de carga (324). La tolva suminis-

tradora, la via de alimentacién y el mecanismo cargador pue
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den ser de diversas construcciones conocidas por lo que no

nece31tan descrlblrse aqui con detalle. Es suficiente estal:

bleoer que . el mecanismo cargador (404) estd conectado elec-

trlca o mecanicamente con los medios de accionamiento del
revélver'302 para operacién en una relacidén sincronizada COJ
el revélver y axialﬁente adaptado para insertar las piezas
en bruto en los sucesivos medioé de cavidad 322 en la esta
cidén de carga.

En estd realizacibén, unos medios (406 y 408) estan
dispuestos en la primera estacidn de trabajo (326) para -
montar y actuar las cuchillas o sierras rotativas (410 y 412
alrededor de ejes opuestamente inclinados y en posiciones
sobre los lados opuestos del paso del recorrido de los vas-
tagos de las piezas brutas (26). Los medios (406 y 408) in-
cluyen respectivamente bloques deslizantes o‘de carro (411‘
y 413) montados para un movimiento paralelo relativo sobre
las guiaderas paralelas (414 y 416) respectivamente. Unas
unidades de cojinete (418 y 420) s& muestran mejor en la
figura 10 y respectivamente soportan rotativamente a los
ejes (422;y 424) sobre los que van fijas las anteriormente
menciohadasbuchillas.rotativas (410 y 412). Se observari que
los'ejes (422 y 424) estan opuestamente inclinados el uno
con‘respeéto al otro y estan posicionados de forma que las
cuchillas rotativas (410 y 412) estan en los lados opuestos
del paso‘arqueado del recorrido de las piezas brutas para
tornillo.

Pueden facilitarse varios medios para monbtar las

‘unidades~de cojinete (418 y 420) sobre los medios de desli-

zamiento o de carro (411 y 413) respectivamente, pero en la

realizacidén que se muestra unos soportes verticales (426 y
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428) estan fijos en los medios de carro 411 y 413 y estan

formados con acanaladuras de machiembrado de cola de milano
vertical (430 y 432) para»recibir las partes complementa-~
rias de los miembros de deslizamiento verticalmente dispues
tos (434 y 436) sobre los que las unidades de cojinete (418

y 420) estan respectivamente fijas. Se facilitamn unos tor-

de deslizamiento (434 y 436) y sus respectivos soportes ver
ticales (426 y 428) para facilitar que los :miembros de des
lizamiento (434 y 436) sean ajustados verticalmente en rela
cién mitua y en relacién con el revdélver. Ademds, las uni-
dades de cojinete (418 y 420) son de una construccidén cono
cida que facilita que los ejes (422 y 424) sean axialmente
ajustadas en relacidén mitua. y eén relacidén con el revélver.
Esta combinacidn de ajuste axial de los ejes y de ajuste -
vertical de las unidades de cojinete capacita a las cuchills
rotativas para ser exactamente posicionadas con respecto a
las piezas brutas para tornillos. '

.. A fin de accionar los ejes (422 y 424) y con ello
a las cuchillas, unos motores eléctricos (452 y 454) estan
montados para movimiento con los miembros de deslizamiento
o de carro 411 y 413 respectivamente. EL motor 452 esti -
montado mediante medios de soporte adecuados de forma que
el mismo esté paralelo con el eje 422 y unas ruedas erizo
(456 y 458) estan respectivamente fijas sobre el eje de sa-
lida del moter y sobre un extremo del eje 422 opuesto de la
cuchilla. Un miembro de transmisién sinfin o cadena (460)
proporciona una conexién de accionamiento entre las ruedas
erizo (456 y 458). El motor 454 estd dispuesto paralelo con

el eje 424 y una cadena (462) rodea una rueda erizo (465) sc

S

bbre
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opuestos de una pieza bruta de tornillo segin se muestra en

. terior acoplable con una leva rotativa (484)..La leva 484

el eje de salida del motor (454) y otra rueda erizo (467)
sobre el eje 424, |

Los miembros de deslizamiento (411 y 413) y las cu-
chillas soportadas por los mismos estan adaptados para ser
movidos reéiprocamente en una relacidén sincronizada con el
revbélver para avanzar simultaneamente las cuchillas (410 y

412) en direcciones opuestas para acoplamiento con los lados

la figura 15a y para retraer despues las cuchillas. Los me-

[]

dios para actuar los miembros de deslizemiento (411 y 413) s
muestran en las figuras 11, 12 y 14 y comprenden varillas de
conexibén (464 y 466) con los extremos respectivamente conec
tados a 1lds pasadores (468 y 470) que se extienden a través
de unas ranuras apropiadas en la parte superior 312 de la
mesa y de las gﬁias 416 y 418 y estan conectadas a la parte
inferior de los miembros de deslizamiento .(411 y 413). Los
extremos opuestos de las varillas de conexidn (464 y 466)
estan pivotantemente conectados ‘a unos pasadorés (472 y 474)
en los extremos opuestos de una palanca (476). La palanca
(476) estd pivotantemente montada sobre un eje (478) y esté
rigidamente conectada con otra palanca (480) sobre.el eje

con un rodillo o seguidor de leva (482) en’' su extremo ex-

estd fija sobre un eje vertical (486) por débajo de la par-
te alta de la mesa (312). Segin se muestra. en las figuras 11
12, el eje (486) compreiide-un eje de salida de una transmi-
sién (488) conectado y accionado por el ‘antes citado eje

de acéiondmiento (329). La transimisién puede ser de forma

oonocidé de modo dque fio hay necesidad de describirla.detallé

damente y basta con establecer que la transmisién y la leva
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(484) estan construidas para oscilar la palanca 430 y con

ello la palanca 476 y los miembros de deslizamiento 41l y
41% en una relacidn sincronizada con el revélver (302) para
realizar los anteriormente mencionados corte ¥y ranurado si-
multédneos de los lados opuestos dé una pieza en bruto de un
tornillo en la estacidén de trabajo (326). Un muelle (489)
estd conectado con la palanca (480) para mantener al segul-
dor de leva (482) en acoplamiento con la leva 484,

A fin de formar las superficies biseladas (34 y 36).
en los extremos de las piezas en bruto de tornillo 'y con
ello facilitar los tornillos con partes de extremo aguzadas,
el aparato (300) incluye medios (490 y 492) respectivamente
en las estacioneés de trabajo 328 y 330 para montar las cu-
chillas rotativas o sierras (494 y 496). Los medios de mon-
taje (490 y 492) son tales que las sierras estan posiciona-
das para rotacidén alrededor de unos ejes inclinados y de -
forma que las periferias de los mismos intersectan el paso .
del recorrido de las piezas en bruto de tormillos para acopl
se a las partes laterales opuestas de los extremos de las -~
piezas en bruto y formar las superficies biseladas y los -
extremos aguzados como mejor se muestra en las figuras le
Yy 15c.

Excepto por la forma en que los mismos estan posi-
cionados, los medios de montaje 490 y 492 son esencialmente
idénticos a los correspondientes ﬁedios de montaje (406 ¥
408) anteriormente descritos, pdr lo que no precisan ser des
critos detalladamente. Basta establecer gue los medios de
montaje (490 y 492) incluyen respectivamente bloques de des
lizamiento o de carro: (498 y 500) montados para un movimien

to de vaivén sobre unos miembros de guia (502 y 504) fijos

az
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,ngecuadas de la parte superior de la mesa y de los miembros
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a la parte superior (312) de la mesa. Unos medios de soporte

vertical (506 y 508) van montados sobre los miembros de des
lizamiento (498 y 500) respectivamente y soportan ajustable
mente las unidades de cojinete (510 y 512) que a su vez so-
portén ajustable y axialmente los ejes 514 y 516. Los ejes
soportan tambien a unas ruvedas erizo (518 y 520) en los ex-
tremos de los mismos-opuestos a las sierras, cuyas ruedas
erizo estan accionadas por cadenas sinfin (522 y 524) respec|
tivamente; A su vez, dichas cadenas estan accionadas por las
ruedas erizo (526 y 528) sobre los ejes de salida de los
motores eléctricos (530 y 532) montados por adecuados me-
dios de soporte respectivamente sobre los miembros de des-
lizamiento (498 y 500).

Seglin se muestra en las figuras 11, 12 y 14, se fa-
cilitan unos medios para actuar a los miembros de desliza-
miento (498 y 500) para mover las cuchillas (494 y 496) po-
niendolas y sacandolas de acoplamiento con las piezas en -
bruto de los tornillos en una relacién sincronizada con el
movimiento -del revélver. Estos medios son similares a los
correspondientes medios anteriormente descritos para actuar
a los ﬁiembros de deslizamiento (411 y 413). Mas especifi-
camente, tales medios actuadores comprenden unas palancas
acodadas (534 y 536) pivotantemente montadas en los ejes
(538 y 540) respectivamente por debajo de la pafte alta de
1a mesa (312). Los primeros extremos de las palancas acoda-
das estan conectados por los pasadores (542 y 544) respecti
vamente a log miembros de deslizamiento (498 y 500), cuyos

pasadores se extienden ascendentemente a través de ranuras

de guia (502 y 504). Los extremos opuestos de las palancas
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" que corresponde a la transmisidn 488 anteriormente descrita
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acodadas estan conectados por pasadores (546 y 548) a unas

» = ’
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varillas de conexidén (550 y 552). A su vez, dichas varillés
de conéxién estan conectadas por pasadores (554 y 556) a -
unas palancas (558 y 560) pivotantemente montadas sobre un
eje (562) ¥y rigidamente.interconectadas con otra palanca
(564). La palanca (564) soporta un rodillo o seguidor de le-
va (566) en un extremo exterior de la misma para acoplamien
to cooperante con una leva rotativa (568) fija sobre un eje
(570). Un,muelle'(57l) estd conectado a la palanca 564 péra
mantener al seguidor (566) en acoplamiento con la leva 568.

Segin se muestra en las figuras 11 y 12, el eje 570

y que estd asociada y es accionada por el eje de accionamien
to 329, Asi, el miembro de leva (568) y los miembros de deg
lizamiento (498 y 500) y las cuchillas o sierras soportadas
por los mismos, son actuadas en una relacidén sincronizada -
con respecto al revdlver.

Segln. se mustra en las figuras 10, 12 y 154, un me-~
canismo (574) estd dispuesto bajo el revélver en la estacidn
de descarga (332) para empujar hacia arriba las piezas en
bruto de los tormillos desde los medios de cavidad (322) en
la estacidn de descarga y al interior de un vertedero de deg
carga (576). El mecanismo eyector comprende un cilindro neu |
matico (578) conectado por un conducto (580) a un apropiado
generadér de aire a presién a través de una valvula de con-
trol (582) adyacente allejé 329 segln se muestra mejor en
las figuras 11 y 13. Un pistdén (584) estd deslizablemente
dispuesto en un cilindro (578) ¥ es desviado elasticamente

por los muelles (586) hacia una posicién retraida. Una --.
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‘Esta accidén mecénica asegura el aflojamiento del tornillo
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varilla o pasador extractor (588) va fijo al pistén y se ex
tiende desde el cilindro a través de una cédmara de presidn
(590) fija a un extremo del cilindro y con una abertura que
recibe deslizablemente al pasador extractor y que se cierra
efectivamente mediante unos medios de cierre (592). Una per
foracién o conducto de paso (594) se extiende desde un ex-
tremo exterior del pasador extractor o vastago de pistén -
(588) hasta una posicién en el interior de la cémara de pre
s8ién (590) e intersecta una abertura lateral (596) formada
en el vastago para comunicar con el interior de la cémara
de presidén. La cémara de presidén estd conectada por un con-
ducto (598) ¢con un generador apropiado de aire a presién y
preferiblemente a través de la valvula de control (582).

El dispositivo eyector estd dispuesto de forma que
el pasador extractor o vidstago de pistén (588) se encuentra
en una alineacién axial con un medio de cavidad (322) cuando
el medio de cavidad esté parado en la estacién de descarga.
Tras la actuacién de la valvula de control (582) para ad-
mitir el aire a presidén a las lineas 580 y 598, el pasador
extractor 588 es forzado hacia arriba para tropezar y empu-

jar mecanicamente hacia arriba y axialmente a un tornillo.

en el caso en que el mismo quede agarrotado en el interior
del anillo del medio de cavidad. Despues de que el tornillo
ha quedado mecanicamente suelto en la forma indicada, se di
rige un chorro de aire axialmente al interior del anillo -
desde la perforacidén (594) impeliendo al tornillo hacia arri
ba y fuera del medio de cavidad y al interior del vertedero

de descarga (576).

A fif de"actuar el medio eyector en una relacidn

~
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‘y en alineacidn con el paso arquedado del recorrido de los -

326179

sincronizada con la rotacidn del revdlver, la vilvula de -

control (582) esta situada junto‘al eje (329) segin se men-
ciond anteridrmente; Una leva (600) va fija sobre el eje Pa
fa cooperar con ia védlvula de control (582) y actuar la mig
ma en la fofma deseada.

Segin se muestra en las figuras 10 y 15, una célﬁ

la fotoeléctrica (602) esti montada por encima del revdlver

medios & cavidad (322) y una fuente luminosa (603) bajo el
revélver. La célula fotoeléctrica se facilita para detectar
la presentia o la ausencia de una pieza en bruto de torni--
Ilo en los medios de cavidad (322) y mis especificamente pa-
ra inspeccionar ;es medios de caVidad'entre la estacisn de
descarga y la estabién de carga para asegurariqué las pie-
zas en bruto han sido eyectadas en la estacién de descarga.
La céiula fotoeléctrica estd conectada eléctricamente con-
el mecanismo cargador (404) en una forma tal que cuando la
célula fotoeléctrica pércibe la luz a través de un medio de
cavidad, el mecanismo 404 puede cargar otra pieza en bruto
al interior de dicho medio de cavidad y cuando la célula -
fotoeldctrica no percibe la luz a través de un determinado
medio de cavidad como consecuencia de que el medio de cavi-
dad se encuentra obstruido por una pieza en bruto de torqi-
1lo o por cualquier otro objeto, el mecanismo cargador (404 ]
‘quedara desenergizado e impedido de intemtar cargar una p;g
za en bruto al interior del medio de cavidad obstruido.

Ha de observarse que la célula foteoeléctrica esta
situada de forma que quede:descentrada del medio de cavidad
cuando el revdlver estid parado y los medios alternados de

. . ’
cavidad estan alineados con las diversas estaciones. Mas es
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‘leva (606) fija en el eje 329. La disposicibn es tal que la
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pecificamente, la célula fotoeléctrica estid situada preferi
blemente entre los medios de cavidad en la estacidn de car-
ga e inmediatamente junto a los medios de cavidad entre laé
estaciones de carga y de descarga en el punto medio. Como -~
consecuencia, la célula fotoeléctrica solamente estaréd en
alineacién con un medio de cavidad mientras se mueve el re~
vélver. Cuando el revélver se para la célula fotoeléctrica
estard en alineacién con una parte maciza del disco del re-
vélver.'Por lo tanto, el aparato estd provisto de medios pa
ra activar el circuito de la célula fotoeléctrica solamente
cuando el revélver se mueve y un medio de cavidad (322) es-
t4 sustancialmente con la célula fotoeléctrica en alineacidr
M&s concretamente, el circuito de la célula fotoeléetrica -
incluye:ﬁn conmutador activador (604) junto al eje de accig

namiento 329 y adaptado para ser acoplado y operado por una

leva (606) cierra el conmutador (604) para energizar el cir
cuito de la célula fotoeléctrica durante el movimiento del
revdlver y.astancialmente solo mientras un medioe de cavidad
estd en alineacidn general con la célula fotoeléctrica. El
resto del circuito de la éélula fotoeléctrica puede ser de
una. construccidén conocida por lo que no se necesita descri
birlo con detalle aguf. Es suficiente establecer qﬁe el cir
cuito es tal que cundo el conmutador de control (604) de -
1a célula fotoeléctrica estd cerrado y la célula fotoeléc-
trica falla en.lé percepcidén de la luz a través de un medio
de‘cavidad.aliﬁeado se energiza un relé apropiado el cual
impedird que los medios cargadores efectien la carga de unsg
Vpieza en bruto. a los medios de cavidad blogqueados u obstrui

dos cuando dichos medios llegan a la estacibn de carga.

bademan
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Aunque se estima que la operacidn del aparato -

estd clara por la anterior descripciéu; un breve resumen
del método de formar piezas brutas de tornillo de acuerdo
con el presente invento es como sigue. Las piezas brutas -.
de tornillos son entregadas sucesivamente desde un origen
apropiado de suministro a los medios transportadores en la
estacibén de carga y después son intermitentemente avanzados
a lo largo de un predeterminado paso arqueado de recorrido
desde la estacidn de carga méas allé de una pluralidad de -
estaciones de trabajo hasta la estacibén de descarga. Duran-
te el movimiento de las piezas en bruto de tornillos desde
la estacibén de carga hasta sustancialmente la estacidn de
descarga, las partes de cabeza de las piezas en bruto_estén
sujetas tanto axial come radialmente para impedir la rota-
¢ibn de las piezas en bruto alrededor de sus propios ejes

y al misme tiempo las piezs en bruto quedan soportadas de
forma quéllas partes de extremo exterior de ;as mismas en
los vastagos quedan descubiertas. Cuando las piezas en bru-
to estén posicionadas en una estacidén de trabajo, las cuchi
llas o sierras rotativas que giran alrededor de ejes opues-
tamente inclinades son avanzadas simulténeamente desde los
lados opwstos del paso del recorride contra los lados opuesg
tos del vAstago de tornillo descubierto para formar simul-
tédneamente en el véstago,las ranuras opuestamente inclina-
das, cuyas ranuras intersectan la parte de extremo del vés

tago y facilitan les filos cortantes anteriormente descri--

' tos. En otra estacibén-de trabajo, unos medios adicionales

de cuchillas rota%ivas'se avanzan acercéndolas y separéndo-*
las del extremo descﬁbierto de una pieza bruta de tornillo

para formar las antes descritas superficies biseladas y la
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pués son expelidas de los anilloes. con la ayuda de un chorro

punta aguzada en el vistago. En la primera realizacién aqui
descrita, ambas superficies biseladas se forman simultanea-
mente mediante una sola cuchilla con una acaﬁala&ura en for
ma de "V", en tanto que en la segunda realizacidn las super
ficies biseladas se forman en operaciones separadas en esta
ciones de trabajo espaciadas a lo largo del paso del reco--
rrido. Una ventaja de la segunda realizacidn es que pueden
utilizarse cuchillas o sierras muy simples y normales para
formar las superficies biseladas, en tanto que la realiza-
cién de las figuras 1 a 7 requiere una cuchilla especial =
con dientes periféricos cortantes en forma de "V". Después
de terminadas las operaciones de corte, las piézas en bruto

son soltadas mecinicamente & sus respectivos anillos y des-

de aire. .

Adunque agui se han mostrado y descrito las reali
zaciones preferidas de este invemto, es obvio que muchos -
detalles estructuraleg pueden ser cambiados sin gpartarse
del espiritu y alcance de las adjuntas reivindicaciones.u

En resumen, la patente de introduccibén que se so
licita, recaeri sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

'1l.- Un aparaté para fabricar tornillos con una
parte de extremo penetrante y aguzada y unas ranuras opues
tamente dispuestas e inclinadas que intersectan dicha‘par-
te de extremo, comprendiéndo medios para transportar las -
Sucesiﬁas piezas en bruto con los véstagos descubiertos a
lo largo de un paso de recorrido, médios adyacentes a una
estacibn junto a dicho paso de recorrido para el montaje de

herramientas formadoras de ranuras para girar alrededor de
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ejes opuestamente inclinados en los lados opuestoes de dicho

paso de recorrido y para mover a tales herramientas simuln-
nea y sustancialmente para formar las raunuras opuestamente
inclinadas en una pieza en'bruto, Yy medios junto a dicho pa
so de recorrido para formar las expresadas partes de extre-
mo aguzadas en las sucesivas piezas en bruto.

2. Un aparato segin se determina en la reivindi-
cacién 1, que incluye medios pafa actur intermitentemente a
los mencionados medios transportadores, y medios para ac—-
tuar a los referidos medios de montéje en una relacidén sin-
cronizada con los medios transportadores.

3. Un aparato segin se determina en la reivindi-
cacidn 1, en el que dichos medios transportadaes incluyen -
medios para sujetar las piezas en bruto resistiendo la rota
cibén de las mismas alrededor de sus propios ejes.

4. Un aparato segin se determina en la reivindi-

cacién 1, en que dichos medios transportaderes comprenden

-unas cavidades tubulares para recibir axialmente a las men~

cionadas piezas en bruto y medios axialmente acoplables con
las piezas en brutb en dichas cavidades para sujetar las -

piezas en bruto y resistir la rotacidén de las mismas alre-

dedor de sus ejes.

5. Un aparato seglin se determina en la reivindi-
caciédn 1, en que dichos medios transportadores comprenden
una pluralidad de manguites tubulares generalmente y colap
sibles radialmente, con asientos'anulares que en general -
se enfrentan axialmente para recibir a las citadas piezas
en bruto con los vistagos de las mismas extendiéndose axiall
mente hacia arriba a través de tales asientos, y elementos

de sujecidn asociades con dichos manguites para acoplar --
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cacibn 1, en que dichos medios tramsportadores incluyen un

axialmente dichas piezas en bruto y sujetarlas contra di--
chos asientos y ocasionando el colapsamiento de los manguie-
tos para agarrar las piezas en bruto.

6. Un aparato segliin se determina en la reivindi-~
cacién 1, en que dichos medios para montaje de los medios
de herramientas para formar las partes de exfremo aguzadas
en las piezas en bruto comprenden medios para montar una -
sola cuchilla rotativa con una configuracibm periférica en
forma de "V" para biselar y aguzar los lados opuestos de la?
piezas en bruto de fopnillos.

7. Un aparato segin se determina en la reivindi-
cacién 1, en que dichos medios para montaje de los medios -
de herramienta para formar las expresadas partes de extremo
aguzadas comprenden primeros y segundos medios dispuestos =
en posiciones espaciadas a lo largo del méncionado paso de
recorrido para soportaﬁ una primera y una segunda sierras
rotativas para serar y biselar respectivamente los lados -
opuestos y aguzar las partes de extremo de las‘sucesivas -
piezas en bruto. |

8. Un aparato segin se determina en. la reivindi

revdlver rotativo que comprende unas cavidades receptoras

de las piezas en bruto para aamodar y retener las mismas ¥y
colocar los vastagos de las piezas en bruto sustancialmen

te en sentido radial con respecto al revélver.

9. Un aparato segin se determina em la reivindi
cacibn 1, en que dichos medios transportadores comprenden
un revbélver rotativo que incluye una pluralidad de avidades
que en general se extienden axialmente y espaciadas circun-

ferencialmente para recibir y retener las sucesivas piezas
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en bruto y colocar los véstagos de tales piezas sustancial-
mente paralelos con.respecto a un eje del citado revdlver.

10. Un gparato segun se determina en la reivindi
caciédn 1, en que dichos medios tfansportadores comprenden -
una plumlidad de cavidades espaciadas para recibir axial--
mente y retener las sucesivas piezas en brute, incluyendo -
dicho aparato unos medies para eyectar las piezas trabajadas
desde las expresadas cavidades comprendiendo un elemento ex
tractor axialmente arrastrable y sucesivamente alineable con
las citadas cavidades, medios que facilitan un conducto de
paso a través del mencionado elemento extractor para diri-
gir un chorro de aire a través del elemento extractor y ha-
éia las sucesivas cavidades.

' 11. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacién 1, que incluye unos medios dispuestos Jjunto al ex-
presado paso de recorrido para eyectar desde el transporta-
dos las piezas trabajadas,y medios de célula fotoeléctrica
dispuestos en alineacibn con el paéo del’recorrido hacia -
abajo de dichos medios eyectores para inspeccionar los me-
dies tramnsportadores para la apropiada eyeccidn de las pie-
zas. |

12. Un aparato segin se determina en la reivindi
cacién 11 en que dichos medios transportadores son avanzados
y parados intermitentemente e incluyen una pluralidad de ca
vidades egaciadas receptoras y retenedoras de las piezas es
tando dispuestos los referidos medios de célula fotoeléctri
ca en una posicidén descentrada de dichas cavidades cuando 8
paran los medios transportadores para quedar en alineacidn
con una sola cavidad durante el movimiento de los medios -

transportadores y medios operables en una relacibén sincro-
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mencionados medios de célula eléctrica para activar a di-

nillos con los vAstagos de las mismas descubiertos, inclu-~

 portador para montaje de las cuchillas para formar las par

chos medios de célula fotoeléctrica solamente cuando los me
dios transportadores se mueven y una cavidad receptora de
la pieza esti sustancialmente en alineacidén con los medios
de célula fotoeléctrica.

13. Un aparato para fabricar tornillos con vés-
tagos con partes de.extremo penetrante aguzadas y ranuras
en los 1lados del mismo y con cabezas agrandadas, comprendien
do un transportador sinfin movible intermitentemente, una
pluralidad de cavidades espaciadas sobre dicho transporta-

dor para recibir y retener las piezas en bruto de los tor=

yendo dichos medios de cavidad superficies de resalto aco-
plables con las cabezas de las piezas en bruto, una plura-
lidad de elementos de sujecibn movibles con el expresado =
medio transportador y respectivamente asociados con los ne .
dios de cavidad para sujetar desengaﬁbhablemente las cabe-
zas de las piezas en bruto contra dichas superficies de rg
salto de los medios de cavidad, medios para.aqtuar a los re
feridos medios de sujecidén en una relacidn sincronizada _
con ei medio traamsportador, medios disbﬁestosfjunto'éi;mgr 

mido.

dio transportador para montaje de las herramientas foz
ras de las ranuras emn los vistagos descubiertos de las de-

zas en bruto, y medios adicionales junto a dicho medio trams

tes de extremo aguzadas en los véstagos de las piezas en -

bruto.

14. Un aparato segin se determina en la reivin-

dicacién 13, en que dichas superficies de resalto de los
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medios de cavidad generalmente se encaran axialmente para

acoplar las superficies que generalmente se encaran axial-
mente de las cabezas de las piezas en bruto, siendo dichos
elementos de sujecién axialmente alineables con los corres
pondientes medios de cavidad y siendo axialmente arrastra-
bles para sﬁ acoplamiento con los extremos de las cabezas
de las piezas en bruto.

15. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacibén 14, en que dichos mediﬁs de sujecién ¥y dichos me-
dios de cavidad, en general estin radialimente dispuestos -
con respeéto a un eje de rotwidén de los mencionados medios -
transportadores sinfin.

16. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacién 14, en que dichos medios de sujecibén y medios de
cavidad estén dispuestos generalmente paralelos a un eje de
rotacién de los mencionados medios transportadores sinfin.

17. Un aparateo para fabricar tornillos con vas-
tagos ranurados con los extremos penetrantes aguzados y ca
bezas agrandadas, comprendiendo un transportador sinfin, -
una pluralidad de medios de cavidad generalmente tubulares
espaciados sobre dicho tramsportador para recibir y retener

axialmente las sucesivas piezas en bruto con los vastagos

de las mismas descubiertos para su movimiento con el trans-

portador entre las estaciones de carga y de descarga yéias
pasadas estaciones de trabajo, una pluralidad de medios de
sujecidén movibles con dicho transportador y respectivamente
asociados con cada uno de los referidos medios'de cavidad

e incluyendo.elementos sujetadores axialmente arrastrables
y axialmente .alineables con dichos medios de cavidad, me=-

dios para arrastrar a dichos elementos sujetadores fuera de
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dicacidn 18, en que dichos medios de sujecién estéan monta-

o Vi T
alineacion con los medios de cavidad mientras que los me—-wv
dios de cavidad se encuentran en las estaciones de carga y
de descarga y para arrastrar axialmente los elemeatos suje-
tadores contra las cabezas de las piezas en bruto en los -
medios de cavidad mientras éstos se mueven desde la estacidy
de carga a la estacidén de descarga, medios en una estacidn
de trabajo dispuestos junto a dicho transportador para mon-
taje de las herramientas formadoras de las ranuras para for
mar las ranuras en los vastagos descubiertos de dichas pie-
2,8 en bruto, y medios adicionales dispuestos en otra esta-
cibdn de trabajo junto al transportador para montaje de las
cuchillas para formar los extremos aguzados en los vastagos
descubiertos de las piezas en bruto.

18. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacibén 17, en que los referides medios para actuar los’
elementos sujetadores comprenden una leva montada para arrgé
trar axialmente los elementos sujetadores hacia los corres-
pondientes medios de cavidad.

19. Un aparato segin se determina en la reivin-

dos y son movibles con el citado transportador y la referi-
da leva esté montada en una relacidén fija con respecto al
transportador.

20. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacidén 16, en gque cada uno de dichos medios de sujeciédn
comprende un . soporte pivotantemente montado que soporta
el citado elemento sujetador para un movimiento axial, sien
do pivotantes dichos soportés euntre las posiciones operati
vas en que sus respectivos elementos sujetadores estdn en

alineacidén axial con sus correspondientes medios de cavidad
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_con dichos medios de cavidad, y medios dispuestos junto a
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y posiciones retraidas, dispmiéndose una primer leva para
actuar dichos soportegs entre tales posiciones operativas y
retraidas, y una segunda leva para arrastrar axialmente a -
dichos elementos sujetadores.

21. Un aparato para fabricar tornillos con vas-
tagos ranurados con los extremos penetrantes aguzados y ca
bezas égrandadas, comprendiendo un tramsportader sinfin, -
una pluralidad de elementos de cavidad tubulares para reci
bir y retener axialmente las sucesivas piezas en bruto de
los tornillos con los vaistagos de las mismas descubiertos,
teniendo cada uno de dichos elementos de awidad un asiento
generalmente anular que se enfrenta axialmente acoplablé -
con la cabeza de una pieza én bruto y a través del cual se
extiende él vastago de la pieza en bruto acoplada, estando
cada uno de dichos elementos de cavidad axialmente ranura-
do y siendo radialmente colapsible para agarrar la perife-
ria de la cabeza de una pieza en mto de tornillo como res—
puesta a la aplicacién de una fuerza de sujecidn sobre la
cabeza de la pieza en bruto, medios de sujecién movibles
con dicho transpoertador y asociados con cada uno de dichos
elementos de cavidad para aplicar soltablemente una fuerza

de sujecidn a las cabezas de las piezas en bruto asociadas

dicho tramsportador para ranurar los vadstagos descubiertos
y para formar los extrémos aguzados en los vastagos.

22. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacidn 21, en que dicho medio transportador avanza a los
citados medios de cavidad desde una esbtacidén de carga a -
una estacién de descarga, un émbolo actuado por un fluido

a presibén dispueste en dicha estacidn de descarga para ali |
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neacién con los sucesivos medios de cavidad y operable para

acoplar los extremos opuestos de los vastagos y arrastrar
axialmente las piezas en bruto de los tornillos hacia afqg
ra de los medios de cavidad, teniendo dicho émbolo un'con-
ducto de paso del fluido para dirigir un chorro de aire con

tra una'pieza‘en brute acoplada para completar la eyeccidn

de la pieza desde los medios de cavidad.

2%3. Un aparato para fabricar tornillos del tipo
déscrito, comprendiendo mediosvpara transportar intermiten-
temente los. sucesivos tornillos desde una estacidn de carga
a lo largo de un predeterminado paso de recorrido, inciuyeg
do dichos medios transportadores unos medios para retener -
los sucesivos tornillos con sus ejes extendiéndose hacia - |
afuera y dispuestos sustancialmente en ud plano comin y con
los extremos libres penetrantes de los tornillos descubier-
tos, medios en una primera estacidn de trabajo junto a di-
cho paso de recorrido para el montaje de una herramienta ro
tativa para formar los expresados descubiertos de lés suce-
sivos tornillos en dicha primera estacidn de trabajo y pfo-
porcionando a dicho.extremo con superficies biseladas, me-
dios en uuna segunda estacidén de trabajo Jjunto al paso del
recqriido para soportar arrastrablemente un par de herra--
mientas rotativas para cortar_simulténeamente las ranuras
en los lados generalmente opuestos‘de una parte del extremo
descubierto de los sucesivos tornillos e intersectando a -
dichas superficies biseladas, y medios para actuar a los -
medios ultimaente citados y a los medies transportadores
en una relacidén sincronizada.

24.- Un aparato segin se determina en la reivin-

dicacidn 23, en que dichos medios en dicha segunda estacidn
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de trabajo comprenden un par de ejes para soportar las he-

rramientss y dispuestos en los lados opuestos y opuestamente
inclinados con respecto al indicado plano que contiene los
ejes de los tornillos.

25. Un gparato seglin se determina en la reivin=-
dicacién 24, en que dichos medios en la segunda estacidn de
trabajo incluyen medios de soporte que soportan a dichos -
ejes para un movimiento de acercamiento y alejamiento del -
paso del recorrido y en planos que atraviesan a dicho paso
de recorrido.

‘26, Un aparato para fabricar tornillos del tipe
descrito, comprendiendo medios para tmnsportar intermitente
mente los sucesivos tornillos a lo largo de un paso arquea-
do de recorrido alrededor de un predeterminado‘eje, inclu-
yendo diches medios transportadores unos medios para rete-
ner los sucesivos tornilles ¥y exponef libremente los extre-~
mos penetrantes de lesvternillos, medios en una estacidn -
de trabajo junto a dicho paso de recorrido para soportar -
arrastrablemente un par de herramientas rotativas para cor
tar simulténeamente unas ranuras en los lédos generalmente
opuestos de una parte del extremo expuesto de los sucesi-
vos tornillos en tal estacibn de trabajb, y medios para ac-
tuar a los dltimamente citados medios y a los medios trans-
portadores en una relacién sincronizada.:

27. Un aparato para fabricar tornillos del fipo
descrito, comprendiendo medios para transportar intermiten
temente los sucesivos tornillos a lo largo de un paso ar-
queado del recorrido que se extiende alrededor de un eje -
generalmente horizontal, incluyendo dichos medios transpor

tadores unos miembros de cavidad para recibir ¥y retener --
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un primer miembro de leva dispuesto para controlar el movi

'y soltar los tornillos en el interior de los medios de ca-
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los sucesives tornillos con los extremos libres penetran-
tes de los mismos expuestos y con los ejes de los tornillos
extendiéndose sustancialmente en un plano predeterminado -
cuando los tornillos estén en una estacidn de trabajo, me-
dios en dicha estacidn de trabajo junto al referide paso de
recorrido para soportar arrastrablemente un par de herra--
mientas rotativas para rotacibén alrededor de unos ejes res
pectiva y opuestamente inclinados ¥y cou respecto a dicho -
plano para cortar simultaneamente unas ranuras en los lados
generalmente opuestos de una parte expuesta de los sucesi- .
vos tornillos en la mencionada estacibén de trabajo, y medios
para actuar a los dltimamente indicades medios y a los ci~-
tados medios transportadores en una relacidén sincronizada.

28. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacidén 27, en que dichos medios transportadores incluyen
una pluralidad de medios de émbolo radialmente arrastrables
respectivemente alineados con los expresados medios de caﬁi
dad para sujetar desenganchablemente los tornillos dentro
de los medios de cavidad. ‘

.29, Un aparato segiun se determina en la reivin-

dicacién 28, en que dichos medios transportadores incluyen
miento axial de 1lés citados medios de émbolo para sujetar

vidad, y un segundo medio de leva dispuesto para arrastrar
lateralmente a dichos medios de émbolo a lo largo de una =
predeterminada parte del paso arqueado del recorrido para
permitir que los tornillos sean cargados en 1o$ medios de.

cavidad y descargados &.. los mismos.

30, Un aparato para fabricar tornillos del tipo |
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descrito, comprendiendo un medio de revdlver montado para
rotacidén alrededor de un eje predeterminado, una pluralidad
de miembros de cavidad tubular montados en dicho revdlver y
que se extienden radialmente a dicho eje para recibir y re-
tener>los sucesivos tornillos con los tornillos dispuestos
radialmente a dicho eje y con los extremos libres penetran-
tes de los tornillos expuestos,medios de émbolo reciproca-
bles en general radialmente sobre dicho revdlver en alinea-
cidén con los miembros de cavidad tubular para sujetar desen
ganchablemente losAtornillos dentro de los miembros tubula=-
res de cavidad, medios en una primera estacibun de trabajo -
junto a la periferia del revbélver indicado y que incluyen -
una herramienta rotativa montada para rotacidén alrededor de
unéje paralelo a dicho primeramente mencionado gp para for-
mar el extremo expuesto de los sucesivos toranillos en la -
mencionada estacibédn de trabajo y facilitando dicho extremo
con unas superficies biseladas que se intersectan a lo lar-
go de una linea dispuesta en un plano perpendicuiar al eje
primeramente menéaonadb, medios en una segunda estacidn de
trabajo junto a dicho revbélver para seportar arrastrablemen
té un par de herramientas rotativas para cortar simulténea
mente unas ranuras en los lados generalmente opuestos de -
una parte del extremo expuesto de los sucesivos tornilios.e
intersectando dichas superficies biselada y la mencionada
1fnea, incluyendo estos medios un par de ejes opuestamente
inclinados en los lados opuestos de dicho plano para Sopor-—
tar a las referidas herramientas rotativas, unos brazos --
de soporte para soportar respectivamente a dichos ejes, ¥

medios para soportar a los indicados brazos de soporte pa-

ra un movimiento pivotante alrededor de ejes resPectivamentF
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tar dichos brazos de soporte y para actuar el revdlver en -

una relacidn sincroanizada.

31. Un aparato para fabricar'tornillos y simila-
res, comprendiendo un revdlver montado para rotacidn alrede
dor de un eje predeterminado, una pluralidad de medios de -
cavidad generalmente tubulares espaciados alrededor de la -
periferia de dicho revdlver para recibir y retener las suce
sivas piezas de trabajo con los extremos penetrantes de las
piezas expuestos, una pluralidad de medios de émbolo generqi
mente reciprocables y respectivamente alineados con los re-
feridos medios de ca#idad para sujetar desenganchablemente
las piezas de trabajo dentro de los medios de cavidad, y me
dios para actuar a los citados medios de émbolo en una re-
lacién sincronizada con la rotacién del mencionado revélver,

32. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacidén 31, en que dichos medios para actuar los medios de
émbolo comprenden un medio de leva fija, comprendiendo cada
uno de los citados medios de émbolo un miembro tubular, un
elemento seguidor de leva con un extremo extendiéndose des-
lizablemente dentro de dicho miembro deslizable y un extre-
mo opuesto acoplable con dicha leva,'un’elemento de émbolo
con un extremo arrastrable en el interiof del miembro tubu
lar y un extremo opuesto extendiéndese para acoplamiento -~
con una pieza de trabajo en un correspondiente medio de ca-~
vidad, medios de muelle de compresidn entre dicho elemento
seguidor de leva y el referido elemento de émbolo para per—
mitir el movimiento relativo entre diches elementos, y me-
dios adicionales de muelle para desviar los medios de émbo

lo hacia dicha leva.
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33. Un aparato segin se determina en la reivin-

dicacidén 32, que incluye otro miembro de leva arqueadamente
dispuésto a lo largo de una parte de dicho revdélver para --
acoplar y arrastrar lateralmente el elemento de émbolo de
los sucesivos elementos dé émbolo durante la rotacibén del -
revdlver para permitir que las piezas de trabajo sean insexr
tadas en los medios de cavidad y eyectadas de les mismos.
%4, Un aparato para fabricar tornillos del tipo
descrito, comprendiendo medios para transportar intermiten-
temente los sucesivos tornillos a lo largo de un predeter-
minado paso de~recorrido con los extremos penetrantes de -
los tornillos expuestos y los ejes de los tornillos exten-
diéndose latemlmente hacia fuera del paso del recorrido, -
medios en una estacién ae trabajo junte al paso de recorri-
do para soportar arrastrablemente un par de herramientas ro
tativas para cortar simultineamente unas ranuras en los la-
dos opuestos de una parte del extremo expuesto de los suce-
Sivos tornillos, comprendiendo dichos medios Gltimamente

mencionados unos elementos de montaje de las herramientas

opuestamente inclinados para soportar las herramientas ro-

tativas para una rotacidn alrededor de ejes opuestamente in
clinados, brazos de soporte que respectivamente sopoftan a
diches elementos de soporte de las herramientas, medios pa-
ra montar pivotantemente a dichos brazos de soporte para un
movimiento alsdedor de unos ejes paralelos a los ejes de rQo
tacibén de sus respectivas herramientas rotativas, y medios
para actuar dichos brazos de soporte en una relacibn siugpg
nizada cén los medios transportadores.

35. Ua éparato seglin se determina en la reivin-

dicacién 34, en que dichos elementos de gsoporte de las he-
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rramientas compreunden ejes rotativamente soportados por los
brazos de soporte, dichos medios que soportan pivotantemen-
te a los indicados brazos de soporte comprenden ejes adicio
nales rotativamente soportados, incluyendo dicho aparato me
dios para accionar a dichos ejes que incluyen medios de ac-
cionamiento directamente entre cada uno de los segundos --
ejes menéionados Y el eje soportador de las herramientas -
asociado con su brazo de soporte, y unos engranajes sobre
dicho segundo eje mencionado con lo gue todos los ejes gi-
ran al unisono.

'36. Un aparato segin se determina en la reivin-
dicacibn 34, en que dichos brazos de soporte incluyen par-
tes que se extienden opuestamente desde dichas herramientas
y méds alld de los indicados medios para montar pivotantemen
te los brazos, y en que los citados medios mra actuar los -
brazos de soporte comprenden levas rotativas dispuestas pa-—
ra acoplamiento con las citadas partes de los brazos.

37. Un aparato para fabricar tornillos, que com
prende medios de cavidad para retener una pieza en bruto -
de tornillo con el vastago del mismo expuesto y medios pa-
ra sujetar desenganchablemente la pieza en bruto de torni-
110 en el interior de los medios de cavidad, la combinacidn
que comprende un émbolo axialmente arrastrable dispuesto -
para una alineacidn sustancial con dichos medios de cavidad
para acoplar un extremo expuesto del vastago y soltar meca-
nicamente la pieza en bruto dentro de los medios de cavidad
medios para actuar dicho émbolo para acoplar el vastago de
un tornillo, e incluyendo dicho émbolo un conducto de paso
de un fluido conectable con un generador de aire a presibn

para dirigir un chorro de aire contra una pieza en bruto -
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acoplada a fiﬁ de completar.la eyeccion de la pieza desde
los medios de cavidad.

38. Un aparato seghn se determina en la reivin—
dicacibén 37, en que los mencionados medios para actuar di-
cho émbolo incluye un cilindro neumdtico asociado con tal
émbolo.

29, Un aparéto seglin se determina en la reivin-
dicacibén 38, que incluye medios transportadores que sopor-
tan a dichos medios de cavidad para avanzar sucesivamente
dichos medios de cavidad a una posicién y desde una posicién
en alineacidén con el citado émbolo, medios para actmar. in-
termitentemente a dichos mediés transportadores, y medios
de control operativamente conectados con los medios actua-—
dores del transportador para actuar a diéhos cilindro y ém-
bolo en una relacidn sinoronizada con los medios transpor-
tadores.,

40, Se reivindica por dltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de introduccidn gque se soli-
cita: "UN APARATO PARA FABRICAR TORNILLOS"

Todo conforme queda descrito ¥y rei?indicado en
la presente memoria descriptiva que consta de cincuenta y
tres phginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de junio de 1.966
BERNARDO UNGRIA

p.p./ﬂ
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