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MEMORIA DESCRIPTIVA
Sobre: '
"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN IAS MAQUINAS PARA FABRICAR
TORNILLOS". - '
Solicitente: Ia Sociedad norteamericana: THE HARTFORD SPECTAL
MACHINERY COMPANY, con domicilio en College Highway
SIMSBURY, CONNECTIOUT (EE.UU.). '

Inventor : Robert Dean Morton, norteamericano, ingeniero.
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Esta invencién se refiere generalmente a méquinas
para hacer tornillos y articulos similares, y se refiere ==
particularmente a una méquina combinada perfeceionada para
realizar operaciones en secuencia de formacién de preformas

S de trabajo en un ciclo de operacién continuo de la méquina.
' Es un objeto primario de la ihvéncién presente ——
proveer una mdquing combinada, perfeccionada, pars efectuar
las operaciones de formacién de punta y de fileteado de mo-~
do que las preformas de trabajo necesiten ser manipulades -

10. solamente una vez en un ciclo automdtico de operacién que -
modaliza alimentacién y formacidén de las preformas en secuen
cia. A

Es otro objeto de esta invencién proveer una mé--
quina combinada, perfeccionada, del_tipo déscrito, que sea

15, de fijacidén y ajuste rdpidos y sencillos para las preformas

A‘ de trebajo de diferentes temafios.

Es un objeto adicional de esta invencién proveer
diche méquina !combinada, perfeccionada,(gpe incorpora dados
forjadores, formadores de punta, eficientes, de alto funcio

:,éo. namiento y que es particularmente adecuada para supervisar
continusmente la alimentacidén de preformas de trabajo para
controlar la operacién de la estacidén formadora de punta o
afiladora, independientemente de una estacién fileteadora -
corriente abajo.

25, Es adn otro objeto de esta invencidén proveer una
méquina combinada, perfeccionada, dei tipo descrito, que pue
da ser manufacturada y armade a un costo reducido y que ocu
pe una cantidad reducida de espacio en el piso.

Es aln otro objeto de esta invencidén proveer dicha

30. méquine combinada, perfeccionada, particularmente adecuada
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pare producir un producto de traebajo superior y queréea’ééF’
paz de producir'gconémicamente fisdores de .calidad obligada
que hasta ahora hebian sido laboriosos y costosos de hacer,
tales como tornillos de punta de barrena, fisdores de méqui
na de pﬁnta prensade y tornillos de punta de broca.

Otras objetos serdn en parte obvios y se establece
rén en parte con més detalle més adelante.

- Se obtendrd una mejor comprensidén de los objetos, .
ventajas, aspectos, propiedades y relaciones de la invencidn
de la siguiente descripeidn detallada y dibujos anexos que
establecen una modslidad ilustrativa y es indicativarde la
forma en la cual se emplea el principio de la invencidn.

En los dibujos:
La figure 1 es una vista en planta, parcial, de la
néquing de esta invencidn; '

Ta figura 2 es uns vista en elevacidn latersl de

le miquina de la figura 15 ¥

Ia figure 3-es wna vista isométrica agrandada, de
parte de una estacidn formadora de punta déﬂla méqﬁina ¥ o~
que por claridad de ilustracién se muestra en relacién de ~
imagen de espejo con su posicidn ilustrada en la figura 1. -

Heciendo referencia a los dibujos con detalle, se
muestra uns modelided preferida de uns miquina combinada ~-
formadora de punte y fileteadora 10 que incorpora esta in--
vencidn, teﬁiendo un beastidor 12 con una tolva 14 montada_-
sobre el mismo para recibir une cantidad grande de prefor=-
mas de traﬁajo 16. El bastidor 12 incluye una superficie de
plaﬁina 18 en relacién inclinsda con la horizontel. La tol-'
ve 14 se muestra teniendé wa rueda libradora tipica:QO que

e8 ajustable pars asegurar que wna cgbeza de cada una de las
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preformas sea colocado apropiadamente en un canaldén de ali-
mentacidn superior 22 de un carril de alimentacidn por gra-
vedad, inclinada 24, para pasar justamente por debajo de la
rueda libradora 20.

5. ‘ El carril de alimentacidén 24 incluye, ademds del
canaldén superior 22, un canaldén interior de alimentacidén 26,
Segin se ilustra, los canalones superior e inferior 22, 26
estén en lines y su montura inclinada a aproximadamente 30¢
con respecto a la horizontal, en relacidén paralela con la -

10, platina 18, asegura que las preformas sean llevadas primero
por gravedad a una estacién formadora de punta o afiladora
28 que es operable para afilar o formar punta en las prefor
fas, y despuds a una estacién fileteadora 30 en donde se =~
rolan las roscas o filetes sobre las preformas con punta for

i5. made para completar una operacidén formadora de fiador.

| El ajuste de la anchura de la ranurs y la altura
de los canalones superior e inferior 22, 26 de conformidad
con los tamafios variebles de blanco, se efectia por ensam-—-
bles de ajuste de separacidén de carril convencionales 32, -

;;éo; (mostrados solamente sobre el canslén superior 22 en la fi-
gura 1, pare dar claridad). La transfersncia libre y senci-
1lla de los blancos de sus“reSPectivos canalones de alimentg
¢ién a las estaciones de trabajo es facilitada por la provi
sién de los extremos de carril 34 y 36 adyacentes gl forme-

25, dor de punta 28 y al fileteador 30 fespectivamenxe, Las cu~-

biertas de carril de alimentacidén 38 se ilustran en la fign

ra 2 sobre tanto el canalén superior como el canalén infe—-
rior 22, 26 y son respectivamente ajustables en su. altura por
perillas- adecuadas 40 de los ensambles 32, para asegurar que

30. las cabezas de las preformas 16 pasan libremente bajo las cu
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biertas 38. Se comprenderd que las cubiertas de cerril de =-
alimentacién 38 pueden leventarse y separarse sin perturber
ye sea el ajuste de.ls altura o el ajuste de la anchura de
la renura del carril de alimentacidén 24 que se fijan median
te perillas 42 de ajuste de enchura de carril adecuadas, de
un tipo convencional.

Pare hacer coincidir la velocidad de operacidén con
la rapidez a la cusl se~aiimentan Jas preformas de la tolva
14, pueden proveerse impulsores de velocidad variable conven
cionales. (no mostrados) tanto sobre el afilador o formador
de punto 28 como sobre~el fileteador 30, y se realiza unas -
operacidén completa cada vez que una flecha de cigliefial prin
c¢ipal 44 para el formador de punta 28 y una rueda.de ciglle~
fial 46 para el fileteador 30 giran a través de una revolﬁcidn.
Para impuisar el formador de punta 28, se conecta operable=~
mente un motor (no mostrado), preferiblemente a través de un
impulsor de velocidad variable adecuado (no mostrado),'para
operar a energla un impulsor de banda a une polez 48. En la
modalidad ilustrada especifica, la polea 48 se muestra cpneg
tada a través de un mecanismo de embrague convencional 50 ra
ra hacer girar la flecha de ciglefial principal 44 del fo}mé
dor de punta 28. Una varilla coﬁectora 52 provee una conexidn
impulsora entre lé flecha de c¢igilefial principal 44 y una jun
+a de bola 54 asegurada pivotalménte a tna corredera 56.

Ia rotacidn de la flecha de ciglefial 44 hace asi.
que la .corredera 56 se mueva reciprocamenfe dentro de medios
de apoyo © cojiﬁete adecuados 58, soportados sobre la platina
18, a lo largo del eje de movimiento contenido en un plano
horizontal y que se extiende de manera substancialmente per

pendicular a la trayectoria del movimiento de les preformas



en el carril de alimentacién 24. La corredera 56 se asegura
adecuadamente por sujetadores sepérables (no mostrados) a un
alojemiento de dado movible 60 montado adecuadsmente para mo
verse reciprocamente sobre un par de postes de soporte (mo_e_s_
5, tréndose uno en 62 en la figura 3) recibidos en un alojamien
to de dado fijo 64, asegurado a un bloque de monitaje 66 co-
nectado al bastidor 12 de la mAquina.
. . Después de instalar un juego de dados apropiados,
el dado formador de punta 68 movible, se asegura consecuente
10, mente a través de su alojamiento 60 a la corredera 56 para
geguir el movimiento hacia y en alejamiento respecto al dado
fijo 70. Ambos dados, 68, TO se aseguran en relacidén preci-
samente orientada con respecto a la del carril de alimenta-—
eidén 24, para asegurar que los dados 68, 70 coincidan con -
'js. precisidén con un véstago de una preforma que se extiende en
. %re los dados en relacidén perpendicular a la superficie de
platina 18 del bastidor 12, para'ser afilado o formarle pun
$a en una operaciéﬁ de tipo de forjado producida por un so-
lo paso forjador cada vez que la flecha de cigliefial 44 gira
Iféd. a través de una revolucién completa. ‘

Segin se ve mejor en la figura 3, se monta un me-
canismo colocador y guiador de:preformas %2 sobre un mieme--
bro bastidor 74 generalmente de forma de L, soportado sobre

N une base T6. La base 76 se soporta sobre el bloque de monta
25, Je 66 para moverse basculablemente alrededor de un eje hori
zontal, hacia y en alejamiento respecto al canalén superior
22, Dicha construccién permite el ensamblado y desemsambla=-
-do .sencillos del extremo decarril 34 (que se monta deseable

’ hente sobre el mecanismo guiador 72) & efectia también una

30, instalacién y separacién sencillas de los dados formadores



5e

100‘

15..

20

25..

30..

de punta o afiladores 68, 70, con respecto a sus respectivos
alojamientos de dado 60, 64. Mds especificamente, la base 76
estd soportada sobre una flecha de pivote 78 fijada al blo-
que de montaje 66 y se mantiene normalmente en su sitio con
un sujetador o fiador trabador, liberable, adecuado.

Para llevar las preformas 16 del extremo de carril
34 & la posicidn entre los dados afiladores o formadores de
punta 68, 70, se monta rotatorismente un alimentador guiador
80 sobre el fondo del miembro 74 de bastidor de forma de L,
¥y se muestran ranuras periféricas formadss circunfqrencial—
mente alrededor de la periferia externa del disco 80 para -
recibir preformas en secuencis, del extremo de carril 34.

Las preformas 16 son guiadas un cuarto de vuelta -
dextrégiramente segin se muestra en la figura 1, a una posi
cién entre los dados 68, 70. El movimiento del disco guia-
dor se efectia por medio de un trinquete 82 operado por un
retén o ufia de avance 84, el trinquete 82 estando soportg—-
do sobre la parte superior del miembro o bastidor 74 en re-
lacidn impulsora coaxisl con el disco guiador 80. El retén
o ufia 84 es impulsado por un émbolo guiador 86 soportado en
el miembro de bastidor 74. E1 émbolo 86, se comprenderd que
e8 regresado a resorte para ser actuado por uns palenca de. -
operacién 88 llevada por el alojemiento de dado movible 60.

Para acomodar las preformas que tienen véstagos -
de diferente longitud, el disco 80 y su miembro de bastidor
74 son de altura ajustable sobre la base 76 con respecto a
los dados 68, 70,.Para este propésito, el miembro de bastidor
T4 se forma con una porcién de cola de milano 90 recibidas =
dentro de un canal correspondiente 92 en la base 76, y un -

tornillo de avence adecuado 94 y un mango ajustador 96 (fi-
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gura 2) estdn soportados sobre la bage'76 ¥y acoplados a file
te 0 rosca con el miembro de bastidor 74 para colocar la al
tura del disco 80 con respecto a los dados 68, fo.

En virtud de la disposicidén anterior, el formador
de punta 28 en su totalidad debe estar soportado sobre una
porcidn de extensién 98 del bastidor o marco 18 situado por
detrds del fileteador 30, de manera que la estacién formado
ra de punta completa puede ser ievahtada ¥ bajada selectiva
mente como una unidad con respecto & la altura del filetea~
dor 30 y el carril de alimentacién 24. Para este profpésito,
se -asegura operativamente un dispositivo de montaje de tor-
nillo de avance 100, a la porcidn de-extensidn de bastidor
98 para soportar un tornillo de avance 102 que tiene un man
go de ajuste 104 en un extremo. El tornillo-de avance 102 se
muestra atornillado al bloque de montaje 66 de la estacidén
formadora de punta para levantar y bajar la estacidén formado
ra Ge punta completa como una unidad (incluyendo sus componen
tes impulsores ilustrados) con respecfo a una altura preesta
blecida de los canalones éuperior & inferior 22,. 26,

Consecuentemente, el disco 80 puede no solamente
ser ajustedo selectivamente por am dispositivo de ajuste de
longitud de preformes con respecto a los dados formadores de
punta 68, 70 de conformidad con una longitud de véstago pre
determinada, sino que la estacién formadora de punta comple
te puede ser levantada o bajada en relacién con el carrii -
de alimentacidn 24 para asegurar una alimentacién de prefor
mes uwniforme, libre de pro%lemas sin perturbar la colocacidn
de cualquiera de los canalones superior o inferior 22, 26.

Del formador depugta 28, se alimenta después una

columng de'preformas con la punta formada o afilada, en la
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misme secuencia, al fileteador 30 sobre cada preforme 16 lle
vada por el disco 80 que es guiado un cuarto de vuelta adi-
cional dextrégiremente (figura 1) de una posididn;entre los
dados 68; 70 a regisﬁro.o coindicencia con el canalén de ==
alimentacién por gravedsd 26 inclinado, inferior. Cada pre-
forma se alimenta entre las caras de rolador de filete de un
dado fileteador fijo 108 y un dado movible 110 que tiene un
impulsor de movimiento reciproco, de un tipo bien conocido
en la tecnologia.

Segin se describe completamente en la patente de .
Estados Unidos N2 3,308,642, expedida el 14 de marwzo de ==
1967, intitulada’"Méquina Fileteadora" y asignade al benefi
ciario de esta inﬁencidn, une, corredefa principal 112 que -
lleva el dado movible 110 se mueve reciprocamente con respec
to al dado fijo 108 por medio de una biela 114 asegurada pi
votalmenté en sus extremos opuestos a la corredera prinéi--
pal 112 y la rveda de cigllefial 46 que es hecha girar adecua
damente por un motor a trévés de un mecanismo impulsor con-
vencional (no mostrado). El lado fijo 108 sk monta separa=-
blemente a un bloque de dados estacionarios 116 por medio -
de une abrazadera ajustable 118 y el dado movible 110 se mon
ta a la corredera 112 mediante abrazaderaé-éjustables 120.
La corredera 112 se monta para moverse reciprocamente sobre
un bloque de corredera 122 que se entenderd que va a ser —-
ejustable para ajustar la alineaciln y separacién de los da
dos fileteadores fijo y movible 108, 110.

Segin se deécribiréw en la patente anteriormente
mencionada, se monta una pata de combinacién de compuerta y
arranque 124 en la gbertura de descarga del extremo de ca~-

rril 36 para moverse oscilatoriamente en forma generalmente
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paralela & y entre los dados 108, 110. Ia pata 124 es impul
sada pare alimentar sucesivamenie una preforms del extremo
de carril 36 a la posicién entre los bordes delanteros de -
los dados 108, 110 y en relacién de tiempo controlado para
mover reciprocamente la corredera 112, y operar a compuerta
tanto el canalén 26 como para acufiar cada preforms afilado
en sucesidén entre los dados 108, 110.

La pata de compuerta y arranque 124 es impulsada
por ung leva anular 126 montada concéntricamente sobre une
rueda 46 segin se describe en la patente de referencia, y uns
palancs 128 se conecta impulsoramente a la leva 126 para efec
tuar movimiento oscilatorio de la'pata 124. Para acomodar la
colocacidén ajustaeble de la pata 124 en un plano paralelo &
las caras o superficies de trabajo de los dados fileteadores
108, 110 y perpendiculsrmente & ls platina 18, la pata 124
se monta ajustablemente por medio de.un dispositivo de abra
zadera 130 sobre un brazo de control 132 montado pivotalmen
te sobre la platina 18 en 134 y operativamente conectado a
la palanca 128 por una biela 134 ajustable, de longitud va-
riasble.

La construccidén enteriormente descrita provee va~
rias ventajas notables. Un aspecto significativo es que las
preformas necesitan ser menejadas solamente una vez. No se
requiere aparato de transferencia de preformas especlal o me

dios de manejo complejos. Ia miquina es de construccién sim

" plificada y ocupa inherentemente menos espacio en el piso.

Las preformas pueden hacerse exactamente con lg cantidad co-
rrecta de metal para rolar una punta de barrena, v.gr, ya -
que la posicidén relativa de los dados formadores de punta -

68, 70 y la cabeza de la preforma se ajusta fécilmente. Los



5.

10.

15

20.

25.

30.

sujetadores o fiadores resuliantes son. de una esglidad supe-
rior a la de las preformas a las que no se les forma punta

antes de rolarse y que frecuentemente dan como resultado --—
que los éxtremos de puntas sean extendidos y debilitadoe; -
Ademis, la miquina descrita es particularmente adecuada pa-
ra producir punte de broca (o tornillos autotaladradores) -
as{ como tornillos que $ienen una punte prensada con o sin

filetes de tormillo de méquina extendiéndose hacia abajo so
bre su punte afilada. Los tornillos tanto de punta de broca
como de punta prensada deben afilarse antes de rolarse, y -

la méquina de esta invencién es particularmente adecuada ~-

~ pare producir econdmicamente dichos sujetadores o fiadores.

Adn ofro aspecto de la mdquina combinada 10 resi-
de en un sistema de control de impulso significativamente -
simplificado, para Supervisar su operacidén e interrumpir.la
salida del formador de punta o afilado: 28 mediante un cem=-
bio en la carga normal de las preformas en el carril de ali
mentacidén. Este aspecto es particularmente importante, v.gr,
para evitar que avance una carga excesiva de preformas del -
canaldén de alimentacidn inferior 26 sl fileteador. Ademés,
en la produccidn de tornillos de punta de brocas, los dados -

formadores de punta o afiladores del tipo de forjado reque-

.ridos son relativamente complejos y se fijan normalmente de

menera que podrfan deffarse uno a otro si se operaran sin co
locar uns preforma entre los dados.

Para asegurar que el afilador o formador de punta
28 no opere en ausencia de flujo continuo de preformas al -
afilador o formador de punta 28 del canaldén superlor 22, la
carga de las preformas en el canalén de alimentacién 22 co-

rriente arriba del formador de punta o afilador 28, se su--
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Pervisa mediante cualeSquiéra dispositivos adecuados; tales
como dispositivos fotoeldetricos o disposi%iVOS'operados a
fldido. En la modalidad especifica ilustrada, el cansldn su
perior 22 se comprenderd que estd provisto con sberturas ade
cuadas (tales como en 136 en la figura 2) en alineacién = -
opuesta sobre lados opuestos del canaldn 22 en relacidn se-~
parada corriente arriba con respecto al afilador o formador
de punta 28. Se muestra tuberia adecuada 138 para conectar
ung de las gberturas de carril a'ﬁna fuente de aire compri-
mido 140, a través de un regulador ajustable de presidén de
aire 142, Ia abertura de carril obuesta puede asimismo co~-
nectarse por tuberis, v.gr, & un interruptor normalmente —-—
abierto, operado e diafragma, de un perceptor o detector 144.

En ausencia de preformas que interrumpen el flujo
de aire, el detector 144 percibird un flujo de estado esta-
ble, no restringido, de aire comprimido a través del canalén
superior 22 y bajo tales condicibnes serd operado neumdbica
mente para indicar un cambio en la carga normal de preformas
del canaldn 22 debido a la ausencia de la slimentacidn de -
preformas al afilador o formador de punta 28. El flujo de =
aire de estado estable vencerd inmedistamente el resorte gue
carga sobre el diafragma 147 para cerrar el interruptor del
detector 144 y completar un circuito eléectrico adecuaéo 146
& una vélvula normalmente asbierta 148, convencional, operada
& solenoide, que comunica a trevés de un pasaje de aire 150
al suministro de aire 140.

Después de ser excitada por la sefial eléetrica ==
producide mediante la operacién del detector 144, la vélvu~-
la 148 se cierra para interrumpir y ventilaer el sire compri

mido en las li{neas 152, 154 respectivamente, conduciendo a
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mecanismos convencionales de embrague y frenaje 50 y 156. -
Los mecanismos de embrague y frenaje 50, 156 tienen, ceda =
ﬁno, pistones operados & fldido, cargados a resorte de re=-
torno, 158, 160 dentro de alojamientos 162, 164 mostrados -
montados adyacentes a los extremos opuestos de la flechg.de
ciglierial ﬁrincipal 44 del afilador o formador de punta 28.

' El alivio de la presién de aire dentro de 1o ~-
alojamientos 162, 164 permite antomdticamente que lo8 re=-
gsortes 166, 168 operen pars acoplar respectivamente con el -
freno 156 y desacoplar el embrague 50 con respecto al ciglie
fal 44, para desactivar asi positivamente el impulso al f&g
mador de punta o afilador 28. Después de esto, @spuds de 1lle
ner nuevamente el eanaldén superibr 22 con preformes y con el ,
dispositivo detector de aire y la vdlvula acondicionados ==
para operacidn, los pistones 158, 160 pueden operarse bajo ..
la fuerza de la presidn de aire de suministro para vencer -
sus respectivos fesortes 166, 168 con el fin de liberar el
freno 156 y reacoplar el embrague 50 para efectuar nuevamen
te la operacidén del mecanismo impuIsdr a la estacidén forme~
dore de puntea.

Se provee un dispositivo percepltor o detector si-
milar 144A en el cenalén inferior 26, entre el formador de
punta 28 y el fileteador 30, para percibir la presencia de
preformas afiladas adyacentes a la estacidén formadora de pun
ta o afiladora. Sin embargo, en esta disposicién, el detec-
tor 144A opera 6uando una columng de preformas interrumpe un
flujo de sire de estado estable, no restringido, a travds de
le tuberia 138A y libera un diafragma 147A cargado & resorte,
para cerrar un interruptor normalmente abierto en el detector

1444, con el fin de proveer una sefial a la védlvula de sole~



"5,

100'

..

:th.,-

250'

300’

D wivzers BN

noide 148, que indica un cambio en la carga normel de pre--
formas del canalén 26. La sefial a la v4lvula 148 desactiva
de nuevo automdticemente el mecanismo impulsor del afiledor
o formador de punta, de la misma maners descrita anteriormen
te para detemer el flujo de preformas a través del afilador
o formador de punta 28, y‘evita que el caneldén inferior 26
Sea llenado excesivamente con preformas ailadas y de tal =~

maners disminuye s un minimo efectivamente cualquier posibi

.1idad de que el canalén inferior sea atascado Y posiblenen-

te se dafien componentes de la estacidn formadora de punta.

< El sistema de control de impulso de afilador deseri
to es de particular significado en la operacidén formadora -
de piezas de trabajo en sebuencia,.de alta produccidén, auto
nética, del tipo para el cual es adecuada particularmente -
la méquina combinadae 10, especialmente en vistas de las fuer
zas amplificadas impartidas por los componentes de operacidn.
Consecuentémente, 10s efectos indeseables de cuslquier des-
viacidn respecto a la carga normal de preformas ¥y a la ali-
mentacién normal en los canalones de alimentaeién 22, 26, -
causados, V.gr; por abtascamiento no intencional de los cana
lones, por tensién inadvertida del fileteador 30 o cualquier
otra condicién de alimentacién anormal, se disminuyen efec-
tivamente a un minimo. Los percepbores o detectores 144, —-
144A son colocados intencionalmente con respecto al afilador
28 y sus canalones 22, 26 de manera que la operacibén de afile
dor termine antes de que el canalén 22 sea vaciado y/o que
el cangldén 26 sea llenado. l

Una méquina construida de conformidad con esta in

vencidn es particularmente adecuada para proveer fiadores o

sujetadores especializados, y es teinbidn significaiivamente
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més ecénomica no sélo en su manufactura y ensambledo, sino
también en su operascién. Los costos reducidos estdn asocia-
dos con los ensambles combinados, soportados sobre un basti
dor comin con una disposicién compacta, y también con los -
ahorros realizados en una reduccién en el -espacio requerido
en comparacién con dos méquinas sepaeradas. E1 perceptor de
carga de preformas y el sistema de control de impulso simpl;
ficados, modalizados en esta méquina, disminuyen efectiva--
mente a un minimo cualquier posibilidad de atascamiento de
las preformas de'trdbajo ¥y otro dafio resultante de las par-
tes de la méquina, mientras se asegura une operacién conti-
nuamente uniforme, automdticas, de alta produccién. Ya que‘
las preformas se producen continuamente en secuenciaz, se ==
disminuye a un minimo el mezclado indeseable y las desvia--
ciones poténcialmente costosas de los dados y los tamafios -
de las preformas se disminuyen también a un minimo. Se pro-
vee ajusfe sencillo y fijacién rdpida y sencilla de la mé~—
guina para former fiadores o sujetadores de diferentes lon-
gitudes de véstago. No existe la necesidad‘de manejar las ~
preformas méds de una vez, y esta ventaja es un beneficio par
ticular con respecto a sujetadores ¢ fiadores afilados, yé.
gque une vez que las puntas han sido formadas, las preformas
deben ser mane jadas muy cuidadosamente para eviter melladu=
Tas.

Segin serd aparente para las persones expertss en
la tecnologla, pueden hacerse varias modificaciones, adapta
ciones o varisciones de le descripeidn especffica anterior,
sin gpartarse de las ensefiangas de la presente invencidn;

NOTA

Ia Patente de Invencién que se solieita por veinte
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10,

15

20,

afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Iegislacidn, de

befé recaer sobre: "PERFECéIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN TAS

MAQUINAS PARA FABRICAR TORNILIOS®, con Priorided de la De--

mande de Patente en U.S.A. Serisl n® 149,520 de fecha 3 de

Junio de 1971, segin las caracteristicas de las sigﬁientes:
- REIVINDICACIONES

18.,~ Perfeccionamientos introducidos en las mo=-

quinas para fabricar tornillos, a partir de preformas de ira
bajo en operaciones automdticas en secuencia, caracterizados
por la combinacidén de una estacidén formadors de preformas,
ung estacidén roscadora operada a energle, un carril de ali-
mentacién que incluye un cenalon de alimentacién pare sumi-
nistrar las preformas g la estacidén formadoras de preformas

y un canalén de alimentacién adicional para recibir las pre
formas en la estacién formadora de preformas y surtir las mis
mas a la estacién roscadora, un impulsor operado a potencia
para operar la estacién formadora de preformas y un sistema
de control de impulso para controlar el impulso para la es-
tacién formadora de preformas, el sistema de control de im~
pulso incluyendo un perceptor para supervissr al carril de

alimentaciﬁn; el perceptor siendo operable en respuesta a -~

- un cambio en la carga normel de las preformas en el carril-

- de alimentacién y haciendo que el sistema de conjrol de impul

25.

N

80. desactive el impulsor pars la estacién formadora de pre~
formas. |

28 .~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para febricar tornillos, de conformidad con la reivindi
cacidn 12, caracterizados adeﬁés porque el perceptor super-
visa el primer canaldén de alimentacién para detectar la - -

ausencia de preformas en el mismo, que estén siendo suminig
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tradas a la estacidén formadora de preformas.

38.- FPerfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para faebricar tornillos, de conformidad con la reivindi
cacidén 12, caracterizados ademds porque el perceptor super~

5’. visa dicho.. canaldén de alimentacién adicional para detectar
la presencia de preformas en el mismo, adyacentes a la esta
c¢ién formadors de preformass. ‘

42.-~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para fabricar tornillos, de conformidad con la reiéindi

10, cacién 18, caracteiizédos ademds porque la estacién formado
ra de preformas es una estacifn formadora de puntas dque inclu
Ye dados de movimiento reciproco, de tipo forjador, opera~-
dos por dicho impulsor para afilar cada preforma ﬁediante un
solo paso de forjado.

15. 5&.~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para febricar tornillos; de conformidad con la reivindl
cacidén 18, caracterizados ademds porque el impulsor para la
estacién formadora de puntas incluye un embrague operado a
f£ldido, desaeéplable, que provee una conextén impulsora & -

2q. la estacién formadora de puntas, y un cireuito fliido que in

cluye un pasaje para suministrar fldidoe bajo presién y un -

control para controlar la presién f£ldida en el pasaje, el
pasaje estando conectado entre el control y el embrague de
operacidén a fldido, el control siendo activado en respuesta

25, a une sefial del pexrceptor para causar un cambio en la pre—=-
sién fldide en el pasaje, para desacoplar el embrague opera
do a fldiido con el fin de interrumpir el impulso a la esta~
cién formadora de puntas..

ﬂngi 62.- Perfeccionemientos introducidos en las méqui
30. V'V nas pare febricar tornillos, de conformidad con la reivindi
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cacidn 12, earacteriéa(_ios ademds porque el sistema de control
de impulso opera para deéactivar el impulsbr'de la estacién
‘formadora de puntas antes de que las preformes sean agotadas
del primer caneldén de alimentaﬁi&n.

5. 78 .~ Perfeccionamientos introducidos en las miqui
nas pera fabricar tornillos, de conformidad con la reivindi
cacidn 38, caracterizados ademés porque el sistema de con--
trol de impulso opera para desactivarvel impulsor de la es-
tacién formadora de preformas antes de que dicho canélén de

10, alimentacién adicional sea cargado totalmente con preformas.
. - 82,.- Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nes pars fabricar tornillos, de conformided con la reivindi
cacibn 4&, caracterizados ademds porqie la estacién roscado
re es operable a potenéia en relacidn de tiempo controlado
15, para impulsar la estacién formzdora de puntas,ula salida de
las estaciones fo:madora de puntas y roscadora reslizéndose
substancislmente a la misma velocidad ciclica.

92 .~ Perfeccionguientos introducidos en las miqui
nas para fabricar tornilios, de conformidad con la reivindi
20 cacién 18, caracterizados ademés porque la estacién formado

ra de pfeformas es una estacién formedora de ﬁunﬁas que inclu

ye un juego de dados afiladores o formadores de punta y un
mecanismo de colocacién y gufa de preformas operativo en re
lacién de tiempo controlado con la operacidén del juego fe -

25. dados para alimentar preformas del carril de alimentacién -
al juego de dados y descargar preformas afiladas del mismo,
el mecanismo de colocacién y gula de preformas siendo ajus—

table selectivamente en altura con respecto al juego de da-~

(RK%; dos, ¥ la estacién formadora de puntas‘en su totalidad sien
30.7"

" do ajustablé selectivamente. en gltura, como una unidad, res
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pecto al carril de alimentacién, para acomodar preformes de
longitudes de védstago variables.
108.- Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas pafa fabricar tornillos, de conformidad con la reivinci--
5, cacidén 92, caracterizados ademds por un bastidor para la mé-~
quina que soporta el carril de alimentacidén en relacién fija
con respecto g la misma, un bloque de montaje montado sobre
el bastidor para soportar la estacién formadors de puntas, un
miembro de base asegurado al bloque de montaje y que soporta
10. al juego de dedos en relacidn fij? respecto al mismo, y un -.
miembro de bastidor para el mecanismo de colocécién v guis -
de preformas, soportado sobre el miembro de base, el mecanis
mo de colocacién y gufa de preformas siendo ajustable en po-
sicién gsobre su miembro de bastidor para ajuste sSelectivo de
15, altura con respecto al juego de dados, y el bloque de monta-
je siendo ajustable en posicidn sobre el bastidor de la mégui
na para ajuste de altura selectivo de la estacién formadora
- de puntas, como una unidad, respecto al bastidor de la méqui
na y el carril de slimentacidn. ~
20, " 118.- Perfeccionamientos introducidos en las méqqi
ngs pare fabricar tormillos, de conformidad con la reivindi-
cacidén 98, caracterizados ademds por un sujetador liberable
para asegurar tanto el mecanismo de colocacién & guia de pre
formas como la estacidén formadora de punta en ajuste de altu
25. " ra seleccionado.
128,~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para fabricar tornillos, de conformidad con la reivindi-

cacidn 98, caracterizados ademds porgque el juego de dados —-
Gﬂg%/fagiladores ineluye dados del tipo forjador, movibles recipro
30..

camente, operables a potencia, operables g una velocidad ti-
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pica preseleccionada, ¥y porque la estacidn roscadora es opera
da a potencia en relacién de control de tiempos con la opera
cién de los dados de tipo forjador, de movimiento reciproco
de la estacién formadore de pugtes, de menera que lz salida
de cada estacién es substancielmente la misma,

138, Perfeccionamientos introducidos en las mdqui
nes para fabricar tprnillos, de conformidad con la reivindi-
cacidn 102, caracterizados ademds porque el miembro de base
estd aoportado pivotalmente sobre el bloque de montaje para
moverse basculablemente hacia y en alejamiento respecto al -
carril de alimentacidn.

148 .- Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para fabricar tornillos, de conformidad con la reivindi-
cacién 108, caracterizados ademés porque se montan primero y
segundo tornillos de avance respectivamente sobre el basti--
dor de la mégquina y el miembro de base, y porgue el primero
¥y segundo tornillos de avance se acoplan a rosca con el blo-
que de montaje y el miembro de bastidor para ajustar selecti
vamente la altura de la estacién formadora de punta y el me~
canismo de colocacidn y guia de preformas respectivamente.

158 .~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas para fabricér tornillos, de conformidad con cualguiera -~
de las reivindicaciones 12 a 98, caracterizados ademds porque
las estaciones formadora de puntas y roscadora estén soporta
das en relacién separada sobre un bastidor que tiene umna pla
tina sobre el mismo, inclinada con respecto a2 un plaﬁo hori-
zontal dicho carril de slimentacién siendo un carril de ali-
mentacidén por gravedad, inclinado, soportado sobre la plati-
na en relascidén paralels con 1a'misma, el carril de slimenta=-

cién incluyendo un canaldén de alimentacién superior para sur



tir preformas a la estacidn formadora de puntas y un canalén
de alimentaciéq inferior para reeibir preformas afiladas o -
de punta formeda de la estacidén formadora de puntas, y surtir
las preformas afiladas a la estaeién éoscadora, el canalén -
5o ‘de alimentacién superior estando en relacién suBtancislmente
slineada con el canalén de alimentacién inferior, la esta--
cién formadore de puntas incluyendo primero y segundo dados
aefiladores. o formadores de punta del tipo forjador contados
"“gobre el bastidor, uno de los ‘dados afiladores o formadores
10, de punte méviéndose reciprocamente en direccién sustancial--
«mente horizontal en relacidén normal con la trayectoria de re
corrido de las préformas en el carril de alimentacién, la eé
. tacién formadora de puntas incluyendo un ﬁecanismo'de frans-
fereneia guiador, de tipo de disco rotatorio, para colocar -~
15, automfticamente las preformas recibides del canalén de alimen
tacién superior, en el juego de dados, en relacidén de tiem=—-
pos controlados con su operacién, y para transferir las pre-
formas afiladas al caneldn de alimentacién inferior, la esta
cidn inferior, la estacién roscadoras incluyendo primero y se
20. gundos dados roscadores montados sobre el bastidor, uno de los
.dados roscadores siendo reciprocamente movible en una direc-
cidén substancialmente horizontal, en relacidén normal con la
trayectbria de recorrido de las preformas afiladas en el ca~
rril de alimentacién. _
25, 168,~ Perfeccionamientos introducidos en las méqui
nas pare fabricar tornillos, de conformidad con la reivindi~
cacién 152, caracterizados ademds porque la estacién roscado

re incluye un mecanismo de alimentacién de preformas gue in-
@ng%/ cluye una pate para dosificar y elimentar preformes afiladas

30. ¥y acuflar las mismas entre el primero y el segundo dados ros-



cadores en relacién de tiempos controlados para mover recipr_q_
canente dicho'primer dado roscador.
178.- Perfeccionamientos introducidos en las méqui

2 nas para fabricar tornilles, de conformidad con lg relvindi-
- 5, cacién 158, caracterizados ademés porqgue se incluye un spara

to de control para controlar selectivamente la operacién de

la estacidén formadora de puntas operada a potencia, indepen-

dientemente de 1la operacidén de la estacién roscadora operada

.a potencia.

10, 188 .~ Perfeccionamientos introducidbs en las méqui
nas. para fabricar tornillos, de conformidad con cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizados ademis por
un sistema de control para interrumpir la salida de la este-
cién formadora de puntas, el sistema de control incluyendo

“15. un perceptor para supervisar‘el carril de alimentacién, el per

] ceptor siendo operable en respuesta g un cambio en la carga

:;i normal de las preformas en el carril de alimentacién ¥y hacien

- do que el sistema de control opere e interrumpa la salida de

2l - la estacién formadora de puntas.

fE?O’ 198 .~ "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LAS MA--
QUINAS PARA FABRICAR TORNITIOS". -

Segin queda sustancialmente descrifo en la presen-
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te memoria que consta de veinbicuatro hojas, escritas a mdqui

na por unag #ola cara y acompefiada de dibujos.
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