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na 448.750

P A T E N T E  PE I N V E N C I O N  

per VEINTE años

solicitada en España a favor do Sroubémy Ey^ov, nérodní 
podnik* da nacionalidaA checoslovaca* domiciliada en sygov, 
Shecoalovaquia, por "Perfeccionamientos en los aparatos de 
fabricación de tomillos" y esa prioridad de la solicitad 
checoelova^. PV 4088-75 de fe^a 11 jtcoio 1975. - - - - -

5gES9SlA DESCRIPTIVA

La invención se refiere a un aparato nuevo para 
la producción de tomillos.

Un método conocido de fabricación cenéis te en tro 
5. cear barra redonda para formar tragos* a lo que sigua el re

calcado de la cabeza del tomillo. Después de que se bsn 
friada ai un almaoén intermedia las tragos se aguasa y se 
realiza la rosca propiamente dicha. los aparatos conocidos 
basta, ahora para realisar este método no pueden disponerse 

10. en una linea continua de producción debido a que después del
recalcada de la cabeza del tomillo es necesaria una parada 
para el enfriamiento, sólo cuando los semidaboradea se han 
enfriado se realisa 01 aguzado* ya sea a mano ya asa por me 
dio de máquinas aguzadoras semSautomáticas. -



El aguzado ̂  mano es laborioso debido a la recogí 
da de cada pieza desde las paletas, a la orientación y a la 
laaĉ a inserción en el mecanismo de sujeción o alimentación. 
Las máquinas aguzadoras semiautosáticas también requieren la 
alimentación ¡manual de semiolaborados orientados y por su 
capacidad no son adecuadas para las máquinas atutomáticas da 
cizallsdura y da Yarsaaado*

Las máquinas aguzadoras automáticas conocidas se 
alimentan asimismo da scmielabomdos procedentes del alma­
cén intermedio por transportadores de elevación o canales 
de caída con complicados mocaniamoa de separación. Betos 
dispositivos son muy ruidosos y voluminosos y requieren un 
transporte intermedio entre las etppa*. - - - - —  - —

Urna deaventaja substancial del método conocido de 
fabricación de tornillos es especialmente su limitada capa­
cidad de adaptación a la automatización. La atención de loe 
aparatos conocidos es laboriosa y muy difícil. Esto provoca 
también insuficiente productividad en la fabricación de tor 
aillos, -------. — i*,---.-.*.*..----.--..-.-.--,.*

Las desventajas anteriormente mencionadas se elimi 
nan por medio d d  método de producción de tomillos cagón la 
presente invención, método que consista en que se trocea pri 
mero la berra redonda para formar trozos, éstos se aguzan 
por uno de sus extremos, entonces se recalcan las cabezas de 
tomillo en el extremo opuesto y después de ello se realiza 
le rosca en el extremo aguzado de loe trozos. - - - - - - -



Una ventaja Ral método de fabricación de tomillos 
cagón la invención es la aceleración guarní de la predic­
ción por eliminación de la parada durante el enfri^ieató de 
las cabezas de tomillo, lo que posibilita la ̂ itomatizar- 
ci&t. - - -* -

Un ejemplo del proceso de fabricación de tomillos 
segón la IaveneMs es coso sigue: se trocea primero= barra re 
donde para la fabricación de tomillos, a fin de obtener tro 
sea* M e a  traaoa se aguzan ateneos por uno de sus extremos 
y sólo entonces se recalcan las cabesse de tomillo en los 
extremos opuestos* En los extremos abusados de estos trocas . 
se realizan las roscas de la forma usual, normalmente por 
laminación. ------------ -------------------------------

SI método de fabricación de tomillos segda la %  
venció puede realizarse por medio de un aparato aegda la in 
vención, que se reivindica en la presente, cuyo principio 
consiste en que los mecanismos de aguzada comprenden un dia 
co tórrete que tiene esa su circunferencia asientos para tro 
zos de barra, une tapa do sujeción dispuesta a lo largo de 
una parte de la circunferencia del disco tórrete, un pasador 
de presión dispuesto en un mecanismo de junta articulada 
con un pistón y un resorte, un ea&esal de cuchillas de agu­
zado contiguo a un asiento en posición áe trabajo, y un pa­
sador de expulsión que coopera con el siguiente asiento sn 
la posición de expulsión, estando unidos el mecanismo de tro 
osado, el mecanismo de aguzado y el mecanismo do recalcado 
por un transportador.



Otra característica Jal aparate sagda la presante 
invención ce que les asientos para los trozos de barra es­
tán formados en piasaa postizas intercambiables. - - - - -

Ha ejemplo ge realización del aparato para la fg 
fricación de tomillos, dispuesto en una línea de produc­
ción, se ilustra en los planos, en loe que la fig. 1 ilus­
tra una disposición esquemática del aparato y la fig. 2 es 
un detalle del mecanismo do aguzado en secci&t parcial y

351 aparato pana la fabricación da tomillos incbr 
ye un mecanismo 1 de troceado para cortar la barra redonda 
en trozas 2# un mecanismo 3 de aguzado para los trozos 2 y 
un mecanismo no ilustrado, de tipo canecido, para recalcar 
las cabezas de los tomillos. Los mecanismo* individuales 
están unidos por un transportador 4. - - - - - - - - - - -

SI mecanismo 3 de aguzado comprando un disco tó­
rrete 5 que gira, paso a paso y que tiene en su circunfería 
oís asientos 6 para los trozos 2 orientados paralelamente a 
su eje, y una tapa ? do sujeción dispuesta a lo largo de 
una porción do su circunferencia. - - - - - - - - - - - -

8a uno de los asientos 6, que se ha hecho girar 
hacia la posición de trabajo, ce introduce rsdialment* un 
pasador 8 de presión dispuesto en un mecanismo 1? de junta 
articulada con un pistón 12 y un resorte 13* Con este asien 
to 6 queda coaxialmente contiguo un cabezal 9 de cuchillas 
aguzadoras. Un pasador 10 de expulsión se introduce en otro



asiento 6 qua se ha hecho giraos* hacia la posición simiente, 
es decir hacia la posición ée expulsión. Bago el pasador 10 
da expulsión está dispuesta una raspa 14 3a descámen. Los 
asientos 6 están preferentemente fardados en piceas posti­
las interosmbiahies 15. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La barra redonda es troceada por el mecanismo tro 
candor 1 para formar trozos 2 que son transportados por el 
transportador 4 el mecanismo aguzador 3. En óste, los tro- 
sos son introducidos une a uno en loe asientos 6 del áieeo 
tórrete 5 y mantenidos en ellos durante la rotaciáa del dis 
co tórrete por medio da la tapa 7 do sujeción. - - - - - -

Cuando el disco terreta 5 os hecho girar hacia la 
posición do trabajo, el trozo 2 es mantenido por el pasador 
8 de presión mientras que al mismo tiempo es aguzado por el 
cabezal 9 de cuchillas aguzadoras. Coa otra rotación del 
disco torrcta 5, el trozo aguzado 2 es empujado por el pasa 
dor 10 de expulsión hacia la rampa 14. después do haber al 
cansado el transportador 4# el trozo aguzado 2 es transpor­
tado a un mecanismo áe recalcado de la cabaaa. déL tomillo, 
no ilustrado, y finalmente se realiza la rosca de la taguara 
usual. -------------------------------------------------

K! método y el aparato segdn la presente invención 
pueden utilizarse al principio de la producción automatizada 
de tomillos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

N O T A

Se declaran do novedad y propiedad para EspaSa,



6 **

atas territorios y plazas de sobárosla, las siguientes: - -

R B I V I N P I C A C I 9 N B S

1. - Perfeccionamientos es los aparatos de fabrica 
ción de tomillos, asa comprendan un mecanismo troceador 
ra cortar la barra redonda as trozos, un macaaisao de aguza 
de de los trozos y un mecanismo de recal codo de la cabeza 
de los tornillos, caracterizados porque el mecanismo de agu 
zade (3} comprende un disco tórrete (5) que tiene en en cir 
conferencia asientos (6) para trozos (3), ana tapa (7} de

19. sujeción dispuesta a lo largo de ana porción da la cireunfe 
reacia del diseo torretn (5), un pasador (8) de presión dis 
puesto en un mecanismo (ti) de junta articulada con un pis­
tón (12) y un resorte (t3), un cabezal (9) de cuchillas sgg 
zadoras contiguo si asiento (ó) en la posición de trabajo

15. y un pasear (19) de expulsión que coopera con el siguiente
aliento (6) en la posición de expulsión, estando unidos él 
mecanismo (1) de troceado, el mecanismo (3) de aguzado y el 
mecanismo de recalcado por un transportador (4).

2. - Perfeccionamientos seg&i la reivindicación 2,
20. caracterizados porque los asientos (ó) para los trozos (2) 

están formados en piezas postizas intercambiables (15) - - -

3. - "PE8W C I 0M I E M T 0S HM LOS APARATOS DB FA3R1-
OACION PB TORNILLOS*. ------ - - - ----- - - -----

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
25. presente memoria que consta do siete hojas foliadas y meca-



-  ?  -

Rografiadas por una sola de sus caras y de una láaina de di 
bu^s Que la ilustra*

?8 JUN. 1'9?6 
F.A.. E. 5BRELL $8R0&

mcm.
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