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La presente invencidn se refiere a maquinaria auto-
mdtica para efectuar varias operaciones sobre una pieza de
trabajo y mds particularmente a un aparato para fabricar
tornillos autofijadores en el caso en que en una abertura
trogquelada o punzonada del tornillo se introduce una tira
o pastilla de material de friccién.

Tos tornillos provistos de tiras o pastillas de ma-
terial de fricoidn destinados a proporcionar una forma de
autofijacidn han tenido un gran éxito en el mercado. Di-
chos tornillos se fabrican generalmente empleando uns ins—
talacidn de mdquinas tales como prensas punzonadoras o tro-—
queladoras, perforadoras, y otra maguinaria apta pars prac-—
tlcar una abertura en la rosca del tornillo para la inser-
cidén de materiales teles como caucho, nylon y similares,
para obtener un efecto de retencidn.

Han sido ildeadas varias mdquinas aptas para la fa-
bricacidn en serie de dichos tornillos, en cantidad bastan—
te importante para satisfacer la demanda, cuyas ndquinas
han tenido un éxito variable, tales como las descritas en
las patentes U.S.A. ndms., 3.185.468 y 3.3524,919. Con la
maquinaria conocida el tornillo o pieza a trabajar se une
a un disco que se hace girar s travéds de varios puestos de
trabajo que realizan las operaciones de perforacidn, in-
sercidn de material de friccidn, carga, expulsidn, etc.

51 blen las citadas miquinas han resultado hasta
aqul adecuadas para la buena fabricacidn de tornillos aulbo~
fijadores, se ha hecho necesario que una mdquina sea apta
para produwcir tornillos con mds rapidez, mayor precisidn,

y mds simplicidad. Ia necesidad es, en particular, evi-
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dente cuando el tornillo se troquela o se punzona para de-
terminar un orificio con el fin de recibir material de
friccidn, particularmente cusndo se han de manejar tanto
tornillos muy grandes como muy pequefios.

Bn la téenica anterior, generalmente, cuando se de-
bfa efectuar un troguelado en varios tornillos, se emplea-
ba una prensa Unica para punzonar todos los tornillos con
una sola carrera. Aunque tales mdquinas han resultado efi-—
caces en une gran variedad de tornillos, la profundidad del
troquelado se hace completamente critica en la fabricacidn
de tornillos pequefios, siendo tal profundided dificil de
controlar en una méquina de este tipo. Ademds, se ha ex—
rerimentado que el punzonado de varios tornillos mediante
una sola carrera de una prensa punzonadora produce una pro-
fundidad de la cavidad en los tornillos que es dependiente
de la resistencia de dicha prensa por el efecto acumulati-
vo del nimero total de tornillos, o de la elevada resisten—
cia de un solo tornillo en el grupo. Asf, cuando la pren-
sa actia sobre un solo tornillo, le profundidad o tamafio
de la cavidad puede diferir considerablemente de la de la
cavidad producida cuando se trabaja sobre un grupo de 10 §
20 tornillos. Asimismo, si un solo tornillo de un material
de mayor dureza o resistencia se introduce en un grupo de
tornillos trabajados como se ha dicho, el efecto sobre to-
dos los tornillos camblard segin el de un primer grupo, Las
formas de ejecucibn mencionadas son a menudo inconvenientes
pero son inherentes a médquinas de una sola carrera que ac-
tdan sobre varios tornillos, tal como se empleaba en las

primeras mdquinas.
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Por ello, uno de los objetos de la presente inven—
cidn es el de proveer un aparato para fabricar tornillos
autofijadores, donde cada tornillo es troquelado indivi-
dualmente mediante una operacidn separada de la efectuada
para otro <tornillo.

Otro objeto de la presente invencién es proveer un
aparato para la fabricacién de tornillos o similares autofi-
jadores con una operacidn de troquelado efectuada de modo
que la profundidad de troquelado se ajusta fdeilmente du-—
rente el funcionamiento de la miquina.

' Este invento también tiene por objeto proveer una
méquina para fabricar tornillos autofijadores efectuando
varias operaciones, cada una de las cuales es controlable
v ajustable independientemente de otra operacidn.

Otro objeto mds de la invencidn es el de proveer
una méquine para fabricar tornillos autofijadores mediante
varias operacilones, comprendiendo una operacidn de troque-
lado donde los esfuerzos producidos por esta operacidén de
troguelado se distribuyen en la miquina de manera que evitan
la deformacién o la fatiga de los componentes criticos de
la mdquina.

Para conseguir los objetivos de la presente inven-
cidn se provee una méguina automdtica que comprende una
mesa @otada de un disco giratorio para recibir piezas de
trabajo, tales como tornillos. En la superficie de la me-
sa& van dispuestos cabezales de trabajo separados de la pe-
riferia del disco, estando provisto cada uno de tales cabe-
Zales de un elemento de mando de herramienta movible hacia

el disco y en sentido opuesto.
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Los cabezales de trabajo estdn situados de tal ma-
nera que el elemento de mando de la herresmienta de cada ca-
bezal estd conectado a un elemento de mando dnico, tal como
una corona dentada, accionads por una fuente de energia
oportuna. Cada uno de los cabezales se puede retirar de la
mesa y ser nuevamente colocado de modo gue los elementos de
mando se pueden situar en una posicidn en que el movimiento
cfelico relativo a cada uno de los cabezales de trabajo res-
tantes, y al disco, se cambia fdcilmente montando de nuevo
el cabezal de trabajo en la mesa.

Cada wno de los cabezales de trabajo esté provisto
de un elemento ajustable, que es acclonable para modificar
el alcance del recorride del elemento de mando de la herra-—
mienta en la direccidn de la periferia del disco. El ele-
mento de ajuste es fécilmente accesible y ajustable durante
el funcionamiento del respectivo cabezal de trabajo.

Adicionalmente, un elemento de cojinete estd situa-—
do exialmente con respecto al eje de giro del disco, entre
una superficie interior del disco y la porcién de este dis—
co adyacente al eje sobre el que se hace girar dicho disco,
La separacién del elemento de cojinete con relacidn al disco
vy el eje es tal que una fuerzs transmitida desde ol cabezal
de trabajo al disco, en el sentido de provocar la flexidn
del mismo, es resistida por el elemento de cojinete. Por
ello, se limita la flexidn del eje mientras una predetermi-
nada flexidn del disco actds Para cargar el elemento de co-
Jinete, el cual transmite la carga a la mesa.

La figura 1 es una vista en perspectiva, en seceidn

pareial, que muestra la mdquina del ejemplo para fabricar
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tornillos autofijadores, cuya méquina estd construida de
acuerdo con las normas de la presente invencidn.

Ta figura 2 es un alzado en seccidn efectuado a ma-
yor escala para mds claridad, y que muestra detalles de una
parte de la estructura de la mesa de la figura 1.

De figura % es una vista en planta superior de la
estructura que ilustra la figura 1 y que muestra nds deta~
lles de los cabezmales de trabajo y elementos anexos.

La figura 4 se refiere a un alzado en seccidn toma-
da por la linea IV-IV de la figura 3, que nuestra detalles
de un cabezal de trabajo tipico, considerado en escala am-
pliada para mayor claridad.

Ia figura 5, corresponde a una vista fragmentaria en
planta, en seccidn parcial, que representa, a escala amplia-—
da, una parte de la estructura de la figura 3.

ILa figura 6 constltuye una vista en seccidn fragmen—
taria que ilustra una parte de 1a'estructura de la figura 4,
considerada a una escala nuy ampliada para mostrar mejor los
detalles de los elementos del cabezal de trabajo.

La figura 7 es un alzado en seccidn por la linea
VII-¥II de la figura 5 que representa el mecanismo de ali-
mentacidn empleado en la méquina de la figura 1, efectuado
a escala ampliada.

La figura 8 es una vista en perspectiva del porta-
herramientas de la mdquina ilustrada en la figura 1, en des—
piece y a escala muy ampliada; y

La figura 9 es un alzado en seccidén por la 1linea
IZ~IX de la figura 5, que ilustra detalles del disco y de

la estructura de la mesa, & mayor escala.
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En las figuras 1 a 3 se ilustra una mdgquina para la
fabricacidn de tornillos autofijadores que comprende una ar-
mazén o mesa -10- con una superficie superior -12- poseedo-
ra de varlas aberturas. Un elemento constituldo por un dis-
co 0 plato -l4—~ se halla mohtado en una aberbtura centrada
con respecto a varias aberturas en las que estdn dispuestos
sendos cabezales de trabajo -16-, -17-, -18-, -10- y -20-
(figura 3). COada uno de estos cabezales presenta una por-—
cidn que se extiende por debajo de la superficie ~12- a tra-
vés de su respectiva abertura de la mesa ~10-, ecuya porcidn
se halla interconectada con un elemento de mando.

El cabezal de trabajo -16- es apto para realizar
una primera operacidén de troquelado en la pieza de trabajo,
en tanto que el cabezal -17- estéd dotado también de una he-
rramienta troqueladora para asegurar la adecuada profundi-
dad de penetracidn en la pieza de trabajo. Bl cabezal de
trabejo —18- es portador de un dtil para volver a labrar la
rosca en la pleza de trabajo. El cabezal -19- se halla do-
tado de un pistdn para introducir material de friceidn en
la cavidad troquelada, mientras que el cabezal -20- cuenta
con un ¥til para volver a labrar la rosca en la pleza de
trabajo, comprendiendo el material introducido.

Ta mdquina estd dotada de un tren de mando que com-
prende un motor eléetrico —22- conectado a un volante —24—
mediente una correa de transmisidn -26-. B1 volante —24—
se halla, a su vez, asociado con una caja de engranajes de
trensmisidn ortogonal =28~ medisnte una correa -30-. L1
movimlento de esta correa -30- detemina el giro de una PoO—

lea -32- y el de un drbol -34- que puede estar acoplado di-
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rectamente con la correa 30— o engranado a una veloeidad
rotacional diferente gracias a los engranajes de la caja de
engransjes -28-,

La polea -32- sirve para impulsar una corres —-56-
que gira sobre una polea loca -38- ¥ una polea -40- funcioe
nalmente relacionada con un mecanismo indicador convencional
~42-~, que mediante el giro constante de 1la polea -40- provo-
card el giro progresivo del elemento de disco ~l4-, ©Para
realizar esto, el mecanismo —-42- estd provisto de un eje —44-
que se extiende a través de un orificio del disco -l4—-, cuyo
eje est4 solidarizado con el disco para determinar el giro
gradual.

Con relacidn a la figura 1, el eje =34— estd provis—
to de un manguito —-46- dotado de un dentado interno de en-
granaje acoplado con un elemento de engranaje =48~ previsto
en un eje —50-. Este eje —50- estd funcionalmente vineula-
do al cabezal de trabajo —-16— ¥ presenta, dispuesto adyacen-—
te a una superficie -52- de la mesa opuesta a la superficie
=12~ del disco, un elemento de engranaje planetario —54-.

Una corona dentada -56- estd dispuesta con su eje de
giro en coincidencia con el del disco —l4~ adyacente a la
superficie inferior -52- de la mesa, y actda como elemento
de engranaje de transmisidn para los cabezales de trabajo
=17~y -18-, -19- y -20-. Ia corona -56-— Tuedsa sobre un co-
Jinete -58- mantenido en posicidn por wna Placa retenedora
-60- fijada a la mesa -10-. Ia corona -56- engrana con la
rueda dentada -54- y de este modo su 8iro es provocado por
el del eje -50-.

Cada uno de los otros cabezales de trabajo -17-, -18-,



10

15

20

25

~19- y ~20- esté provisto de una rueda satélite de construc—
cibn similar a la rueda satélite -54—, estando cada rueda
provista de un dentado que engrana con la coronsg -56-, de
manera que el glro de esta corona sirve para accionar cada
uno de los cabezales de trabajo mediante el glro de la rue-
da satélite individual.

Aungue el eje -50- se ha ilustrado interconectado
con el cabezal de trabajo —~16-, es evidente que el eje se
podrfa haber concctado a2 uno cualquiera de los otros cabe-
zales de trabajo -17-, -18-, =19~ § -20-, siendo solamente
necesario que una rueda satélite sea directamente accionada
por el eje -50-, siendo cads una de las restantes ruedas sa-
télite accionada por medio de si acoplamiento con la corona
=56—.

El disco -14- estd provisto de elementos de sujecidn
de pilezas de trabajo en forma de varios sujetadores de ple—
Zzas de trabajo -62- destinados a retener una pileza de traba-
J0 sobre la periferia del disco durante el funcionamiento de
la mdquina. Cada uno de los sujetadores —62- tiene una bri-
da -63— adyacente a una sufierficie entrante -64- del disco
=14~, cuya brida lleva unida una espiga —65- dispuesta en la
porcidn entrante del disco. ILa espiga -65- sirve para situar
precisamente el sujetador -62- de piezas de trabajo, y un par
de tornillos w otros sujetadores adecuados -66— sirven para
retener la brida -63- contra la superficie =64~ del disco,
Los sujetadores -62- son fécilmente intercambiables con otros
sujetadores apropiados, que pueden ser aptos pars recktbir va-
rios tamafios de tornillos segin se desee.

Con referencia a las figuras 4 y 5, relacionadas con
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la figura 9, el sujetador -62- puede comprender ademds una
brida superior -67- que se prolonga exteriormente y una
brida inferior -68- también dirigide hacia el exterior que
recibe un par de espigas -70-. Cerca del otro lado del su-
jebtador -62- y entre la brida superior —67- ¥ la brida infe-
rior -68-, se halla un brazo -72- montado giratorio sobre la
espiga =70~-, cuyo brazo tiene un extremo en coincidencia con
un muelle helicoidal -74- colocado en un orificio del disco
-l4—-. En el mismo extremo del brazo -T2~ se encuentra un
rodillo -76-, que actia como seguldor de leva durante el Ffun-
cionamiento de la méquina., Ia extremidad opueste del brazo
—T2~ est4 provista de wuna porcidn céncava roscada -78- que
sirve para retener un tornillo en el sujetador ~62-~ cuando
el brazo -72- es impulsado hacia afuera por el muelle -4,
Las bridas -67- y -68- presentan sendas Toscas externas para
recibit el tornillo, siendo por ellq aptas para colocar el
tornillo verticalmente dentro de uma tolerancia de rosca
cuando la cabeza del tornillo bermanece sobre la superficie
Superior de la brida -67-, como se ilustra en las figuras 4,
5v 7.

Cuando el disco —14- se hace girar, los tornillos son
retenidos sobre el mayor arco de giro del disco. Después de
que un tornillo ha pasado el cabezal de trabajo -20- (figura
3) un elemento de leva ~80- se sitda de manera que los rodi-
1los son emfiujados hacia el interior contra los muelles T4~

para hacer girar con ello los brazos ~12-, y desbloquear un

‘tornillo retenido por las superficies céncavas —-78- de los

brazos, en cuyo punto un chorro de aire procedente de un in-

yector -8l- impulsa el tornillo hasta el interior de un re—
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ceptdculo adecuado dispuesto debajo del orificio —-83-. Cam-—
biando la situacidn de la leva -80- o la forma de la super-—
ficie de leva, los brazos -~72—- se pueden hacer que se abran
o cierren como convenge en una determinada situacidn y en
una relacidn dada.

En las figuras 5 y 7 se ilustra la leva -80- apta
para retener los brazos -72- en una posicién abierta, adya-
centes a los puestos de alimentacidn y expulsién. TL pues-
to de alimentacidn, como se ilustra mejor en la figura 7,
estd provisto de una rampa -82- que comprende un par de pla-
cas -84~ y =85- separadas para recibir tornillos entre
gllas, Tos tornillos son suministrados a la rampa por una
cazoleta vibratoria, menualmente, o por otros medlos cono-
cidos, segln convenga. Las placas —-84- y -85~ tienen sen-
dos rebordes ~86- y -87- muy préximos a la periferia del
disco =-l1l4-. Tos tornillos son impulsados hacia abajo por
la rampa -82- por gravedad y obligados @ deslizarse sobre
la brida -67- tras lo cual son retenidos en posicidn por
los brazos -T72-, que son desblogueadbs por la leva ~80-.

Para la descripeidn de un cabezal de trabajo tipico
se debe hacer referencia a las figuras 3, 4 y 6. El cabe-
zal de trabajo -17- presenta una caja -88- y se ilustra pa—
ra ser montado en la mesa -10- mediante tornillos —890- que
se extienden a través de orificios de la caja. Una clavi-
ja de retencidn -90- estéd también sujeta a la parte supe-
rior de la mesa -10- y tiene una parte que se extiende y se
halla ajustada en una ranura -92- prevista en la caja -88-,
cuya clavija sirve para mantener la posicidn radial del ca-

bezal de trabajo —17- con relacidn al dlsco —l4=.
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Como se ha dicho anteriormente, y se ilustra con
mds detalle en las figuras 4 y 6, el cabezal de trabajo —17-
estd provisto de un elemento de mando de herramienta que com-
prende una rueda matélite -93- fijada a un 4rbol -94- por
medio de un elemento cénico de fijacibn -96-. El eje —04-
estéd soportado giratorio en la caja ~88- mediante dos coji-
netes de rodillos -98-, y estd provisto de un anillo =100-
montado en un cojinete de rodillos -102- alojado en una por-—
cidn excéntrica -104- del eje. ELl giro del eje —94— produ—
cido por la rueda dentada -9%- determmina que la superficie
exterior del anillo -100- se mueva hacia el disco -14- v en
sentido opuesto, debido a la excentricidad de la porcidn
~104~.

El elemento de mando de herramienta comprende, ade-
més, un elemento cilindrico —106- dispuesto con movimiento
deslizante en un manguito -108~ de la caja -88-. Bl elemen~—
to cilindrico -106- estd provisto de rosca interior en uno
de sus extremos para recibir un yungue -110-. BEste yunqgue
es parcislmente hueco y aloja en su parte hueca un véstago

retenedor -11l2-.

Un porteherramientas -114- estéd sujeto en el extre

mo opuesto del elemento cilindrico -106-, y se prolonga a
través de un orificio de una tapa —116— dispuesta en un ex-—
tremo del manguito -108-. ILa tapa -116- estd fijada a di-
cho manguito y se halla provista de varias espigas de gufa
-118- que se extienden a travéds de orificios del elemento
cilindrico -106-. TUn par de placas —120- y -122- retenidas
eldsticamente se hallan montadas deslizables sobre el vds—

tago retencdor -112- y presentan, dispuesto entre ellas, un
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muelle helicoidal -124-. ILa placa -120- se apoya en las
espigas de gufa -118-, y la placa -122- se aplica contra
una porcidn escalonada -~125- del vdstago -112-, impulsando
todo el conjunto, comprendiendo el elemento cilindrico ~1066
hacia el exterior de la tapa ~llé6-. Se puede apreciar que
el védstago retenedor =112~ estd provisto en un extremo de
un anillo de sujecidn -127- v en la otra extremidad de una
cabeza ~126~ para mantener el véstago fijo con relacidén al
elemento -106-, Ta cabeza -126- es deslizable en el yunque
~110-, estando sujeta sin embargo en la porcidn hueca del
yunque mediante un segundo anillo de retencidn -128-.

En la orientacidn estructural de la figura 6, el
portaheframientas -114- se halla en la posicidn activa, es
decir, en posicidn extendida, detemminada por el funciona-—
miento del cabezal de trabajo —~17-. EIl anillo -100- se ha
hecho girar radialmente hacia el exterior con respecto al
eje =94~ hasta su 1imite exterior, poniéndose por ello en
contacto con el yunque -110- y comunicdndole una fuerza pa-—
ra desplazar el elemento cilindrico -106~ v el portaherra-
mientas ~11l4- hacia el exterior, comprimiendo el muelle
~124~. Al girar el eje -94— la excentricidad del eje -104-
determinard el que el anillo -100- se mueva interiormente
hacia el eje y el nuelle ~124- servird para mover el elemen-—
to eilindrico -106- y el yunque -110- interiormente hacia
eje, girando el yunque sobre el anillo -100-. Isto separa-
réd la herramienta -1l4- de la pieza de trabajo, de modo que
el elemento cilindrico se mueve en el manguito -108-.

EL yunque -110- esté dotado de una porcidn dentada

~130~ gue engrana con un pifién -132- dispuesto en un extre-
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mo de un tornillo de ajuste -134-. Iste tornillo de ajus—
te esté montado giratorio en la caja -88-, habiéndose pre-
visto un tornillo de retencidn -136- para bloguear el tor—
nillo de ajuste e impedir el giro inadvertido producido por
la vibracidén. El dentado del pifién -132- es de mayor anchu—
ra que el de la porcidén dentada -130- para permitir el mo-
vinmiento de esta porcidn dentada axialmente manteniendo los
dientes engranados. DPara ajustar la carrera del portaherra—
mientas —~114-, el tornillo de ajuste -1%34— se hace girar pa-
ra determinar el giro de la porcidn dentada —-130- del yun—
que. Bl elemento cilindrico —=106- no puede girsr, por im-
pedirlo las espigas de gula -118-, con lo que cuando se pro-
voca el giro de la porcidn dentada -130~ se produce un mo-—
vimiento relativo entre el yungue -110- y el elemento ci-
lindrico y sus acoplamientos de rosca. Isto sirve para

alargar o acortar el conjunto, comprendiendo el yungue -110-
vy el elemento cilindrico -106- y, con ello, aumentar o dis-
minuir la carrera del portaherramientas —-114-.

BEs evidente que el védstago retenedor -112- actda
en primer lugar como un elemento de seguridad en que el yun-
que -110- y el elemento cilindrico —106- pueden alargarse
solamente hasta que la cabeza ~126- establece tope contra
el segundo anillo de retencidén -128~. Este limite tiene
lugar de manera que el conjunto no se puede alargar o exten-—
der hasta el lugar donde la poreién cilindrica =106~ tropie-—
Za con la tapa -116- cuando el conjunto se halla en posi-
cibén de trabajo, como se ilustra.

En la estructura del elemento de mando de herramien—

ta descrito, se puede observar que el muelle ~124— aplica
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una fuerza al elemento -106- a travéds del vdstago -112-
cuando la herramienta retrocede separdndose de la pieza de
trabajo, cuya fuerza es de la misma direccidn que la que se
aplica sobre el elemento -106- cuando 1a herramients se
aplica contra la pieza de trabajo. Aplicando esta fuerza
de retroceso por medio del vdstago -112— v del elemento
-106-, preferentemente que sobre el yunque -110- directa—
mente, el acoplamiento a rosca entre los elementos —106- s
-110~ es siempre a compresién y, por ello, sometido al mige
mo esfuerzo, lo cual elimina un efecto de oscilacidn sobre
los filetes de rosca y reduce al minimo la probabilidad de
rotura por fatiga.

don referencia a la figura 8, el portaherramientas
~114- comprende un cuerpc ~138- provisto de un cubreherra-—
nientas -139- que se mantiene en posicidn mediante un tor-
nillo -140-. 84 ilustra una herramienta de troquelado -141-~
alineada para ser dispuesta entre el cubreherranientas —139-
¥y el cuerpo -138-, que es apto para recibir la herranienta
¥y sujetarla en perfecto ajuste.. EL tornillo -140- pasa a
través de un orificio del cuerpo —138— ¥ se acopla a rosca
con el cubreherramientas -139- para mantener firmemente el
conjunto en posieidn. Bs evidente que la herramienta de
troquelado =141~ puede sustituirse por otras diversas herra—
mientas, como por..ejemplo conformadoras de rosca, herra-
mientas para la introduccidn de material de friceidn, asi
como para reallzar otras. operaciones. Ademds, la herramien-—
ta ilustrada se puede cambiar por herrsmientas de troquela-
do de varios tamalios y de material de diferentes caracteris-

ticas, aptas para ser dispuestas en el portaherramientag
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-114-.

Los otros cabezales de trabajo —l6~, =18=-, =19- ¥
—~20- estén construidos de acuerdo con la descripeidn he-
cha, siendo solamente diferentes las herramientas para eje-
cutar las diversas operaciones, como convenga. ILos cabega-—
les de trabajo son fécilmente intercambiables extrayendo
los tornillos -89~ que permiten levantar todo el conjunto
del cabezal de trabajo a través de la abertura de la mesa
-10-. Ta provisién de un cabezal de trabajo fdcilmente amo-
vible y el dlspositivo de rueda satélite y corona dentada
facilite tambien la cronometracidn exacta de las diversas
operaciones independientemente con respecto al disco =l4=-,
asf como que la rueda satélite de cada cabezal se pueda mo-
ver con relacién a la corona dentada —-56— antes del remon-—
taje en la mesa -10-.

En el ejemplo del cabezal de trabajo -16- que es di-
rectemente accionado por el eje —34—, dicho cabezal es f4-
cilmente amovible de la mesa —~10~ gracias al dentado inte-
rior del manguito -46- que engrana con el pifibn —48-., E1
cabezal -16- se retira tan fécilmente como los cabezales no
acclonados directamente, extrayendo el pifidn —48- e intro-
duciéndolo nuevamente en el manguito —A6- cuzndo la rueda
satélite —54~ se halla convenientemente engranada con la
corona —56—,

En el funcionazmiento, como se ha descrito en parte
en los pdrrafos precedentes, los diversos cabezales de tra-

bajo estén dispuestos en posicién con sus ruedas satélites
engranadas con la corona -56-, de modo que la herramienta

de cada cabezal de trabajo es movible hacia el disco ~14-
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¥ en sentido opuesto en una secuencia conveniente cuando
el discoc o plato divisor es indizado progresivamente. 8in
embargo, se ha observado que el equilibrio de fuerzas al-
rededer del plato divisor =l4~ es relativemente difieil

de obtener porque las operaciones de troquelado, roscado

e insercidn no determinan la misma carga sobre la perife-
ria del plato, ain cuando estd ajustado para aplicar las
cargas simultdneamente sobre el plato divisor.

EL desequilibrio no conveniente de cargas sobre el
disco ~l4- se supera en la presente estructura proveyendo
un cojinete anular -142-, como se ilustra con mds detalle
en la figura 9, ELl disco -l4-~ presenta una porcidn en-
trante que define dos paredes —l44- y ~146-. EL cojinete
~142~ estd separado de las superficies -144— vy -146- de
modo que la desviacidn del borde exterior del elemento
~14- pone la superficie -146- en contacto con el cojinete
-142-. De lgual manera, si la carga fuera de suficiente
intensidad para producir una desviacidn adicional después
de ser distribuida entre la poreidn superior del disco ¥y
el cojinete -142-, cualquier carga que afectara el eje
—44~ servirla par: desviar el eje solemente hasta que la
superficie -144~ del disco ~1l4- opuesta a la carga esta-
bleciese contacto con la superficie del cojinete —142-.

Como se representa con mds detalle en 1a figura 9,
el cojinete -142- se halla sujeto en la mesa -10- median—
te varias espigas o clavijas -148- de didmetro apto para
ser dispuestas apretadamente como en un ajuste a presidn
en la mesa -10- y en el cojinete ~142-, Adicionalmente,

la superficie -150- de la porcidn dentada del cojinete -142-
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ge helle en contacto con la mesa -10- para proveer una
adecuada superficie de apoyo en este punito.

La préactica actual ha demostrado que la provisidn
de un espacio de 0,02 mm. entre la superficie —-146- y el
cojinete -142- para proporcionar un huelgo de funciona-
miento de 0,07 mm. entre el disco -1l4— y el cojinete per-
mite lograr satisfactorios resultados en la mdquina des-
¢rita, Sin embargo, es evidente que la desviacidn permi-
sible del eje —44- se debe considerar cuando llega a una
separacidn adecuada entre la superficie ~1l46- y el coji-
nete ~1l42~-, y en algunas aplicaciones se puede conseguir
el objetivo de proveer un elemento de absorcidén de carga,
dejando un espacio mayor que en la figura expuesta.

La mdquina descrita proporciona, por lo tanto una
disposicidn seneilla para la fabricacién de tornillos auto-
fijadores o egquivalentes. Como se ha dicho, la cronometra—
cidn relativa de los varios cabeiales de trabajo -16- a
—-20- puede ajustarse ficilmente extrayendo el cabezal de
trabajo de la mesa -10- y provocando el giro de la respec—
tiva rueda satélite de modo que su cronometracidn se cam—
bia con respecto al movimiento de la corona -56-, Adicio-
nalmente, debe observarse que si los conjuntos de herra-
mientas -~1l4-~ no logran la profundidad o carrera deseadas
durante el funcionamiento de la mdguina, puede ser ajusta-
do cada uno de ellos individualmente mediante el ajuste

de tornillo -13%4-, sin detener el funcionamiento de laz mi-

gquina .
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Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién :

1. - Ifdquina para la fabricacién de tornillos auto-
fijadores, del tipo que comprende un disco o plato de giro
intermitente con varios dispositivos de sujecidn de torni-
1los en su periferia, un dispositivo de insercidn de torni-
llos, y varios cabezales de trabajo que comprenden un expul—
sor de tornillos dispuesto alrededor y separado del disco ¥y
accionado juntamente con el mismo por un clemento de mando
comén, caracterizada por el hecho de que el elemento de man-—
do comprénde una corona dentada (56) coaxial v giratoria con
respecto al disco (14) y engranada con ruedas satélite (54)
en cade uno de los cabezales de trabajo (16,~20), al menos
uno de los cuzles (16) estéd relacionado directamente con un
motor (22), y un dispositivo de indizacidn (42) que interco-
necta el motor (22) con el dlsco (14).

2. — Méquine para le fabricacidn de tornillos auto-—
£ijadores, segin la reivindicacidn 1, caracterizada por el
hecho de que los cabezales de trabajo son intercamblables.

3. — Mdquina para la fabricacidén de tornillos auto-
fijadores, segfin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada
por el hecho de que el disco (14) estd protegido contra
fuerzas centrifugas por un cojinete anular (142).

4, - Wdquina para la fabricacidn de tornillos auto-
f£ijadores, segln las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada
por el hecho de que el engreanaje planetario (54, 93) del

cabezal de trabajo (16-~20) estd conectado a una excéntrica
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(104) con lo que el giro de esta excéntrica (104) comuni-
ca movimiento & un portsherrsmientas (114) contra la pre—
sidn de un muelle (124) en direccidn =1 disco (14).

5. — Mdquina para la fabricacidn de tornillos auto=-
fijadores, segin las reivindicaciones 1, 2 vy 4, caracteri-
zada por el hecho de que el porteherramientas (114) estd
soportado por un manguito (106) acoplado a rosca sobre un
yunque (110) que mediante un engranaje (130, 132) es gira-
torio con relacién al manguito (106).

6. — Méquina para la fabricacién de tornillos auto-—
fijadores,

Esta memoria consta de veinte pidginas, escritas

por una sola cara.
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