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La presenta invención se refiere a la fabricación de una - 

rietra de clavos, cuya riatra de clavos se forma a partir de una 

tira de chapa que ae hace paaar a través da una máquina ó pranaa

de estampar. Tres paree de útiles se utilizan para actúar sobre la

dos opuestos da la tira y la tira se hace avanzar después de cada .

operación de los pares de útiles. El primer par de útiles está das

tinado a formar el lado delantero del fuste del clavo y la punta - 

del primer clavo y después de una fase de alimentación se forma a]j 

lado posterior del fuste del primer clavo mientras se forma al la­

do interior del fuste y la punta del clavo sucesivo siguiente. Asi 

el fuste y la punta de cada clavo se forma en dos acciones sucési-i 

vas de los útiles estampadores. Los útiles estampadores se dispo­

nen para que corten virtualmente los clavos da la tira, pero están 

provistos de por lo menos una parte rebajada de modo que ae forme 

un elemento estrecho de conexión entra clavos adyacentes. Este ele 

mentó de conexión es suficientemente fuerta para hacer que la rie- 

tra da clavos sea lo suficientemente rígida para el manejo y evitajr 

que se rompa fácilmente si cae al suelo, pero aún asi suficiente-! 

menta débil para que se pueda cortar con facilidad por acción del 

impulsor de la máquina de clavar.
!

El segundo par de útiles mutuamente opuestos se dispone p^
t

ra que agarre el fuste del primer clavo mientras se forma el lado i 

posterior del mismo por acción del par de útiles estampadores.

El tercer par da útiles se dispone para agarrar al primer 

clavo después que la tira ha avanzado de nuevo y para retenerla - 

mientras un útil, que actúa en el sentido axial de los clavoa, fot 

ma la cabeza del primer clavo. Estas operaciones se repiten con - 

los tres pares de útiles funcionando al unisono y se efectúan rapa 

ticiones en tanto que sea necesario para formar una ristra de cla­

vos con la longitud deseada.
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Loa clavoa pueden ten'r fuetea redondos, pero ea preferi­

ble que tengan fuetes hexagonales. Pueden tener puntee redondas - 

aúnque ea preferible que tengan puntas en forma de cincel. Las ca-¡ 

bazas de los clavos son redondas aproximadamente en dos tercios da 

au circunferencia, pero en el lado unido a tope al clavo superior 

adyacente las cabezas forman una continuación de la superficie del 

fusta que sa une a tope con el clavo superior adyacente.

La figura 1 es una vista an alzado de una ristra da clavos 

realizada según una modalidad de preferencia. '

La figura 2 es una vista de costado según aa verá a la de­

recha de la figura 1.

La figura 3 es una vista an planta.

La figura 4 es una vista tomada an la linea da corte trena

versal 4-4 da la figura 1.

La figura 5 es una vista similar a la figura 1 da una mod¡a 

lidad diferente.

La figura 6 es una vista de costado según se verá a la de­

recha de la figura 5.

La figura 7 es una vista en planta.

La figura 8 es una vista tomada a lo largo de la linea de

corte transversal 8-8 de la figura 5.

La figura 9 es un gráfico da tiempos circular que represeni
**!

ta el instante ds aparición de las diversas fases durante la forma-j­

olón de la ristra de clavos. j

La figura 10 es una vista esquemática que representa los -} 

componentes principales empleados en la formación da la ristra de 

clavos. '

La figura 11 as otra vista esquemática tomada an la direc-j

ción de la flecha 11 de la figura 10. ¡

La figura 12 as una vista similar a la figura 11, e iiustrj
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una modalidad da preferencia.

Refiriéndonos en primar lugar a la modalidad ilustrada en 

laa figuras 1 a 4, loa clavos individuales de la riatrq indieadoa 

por la referencia 10 tienen fustes da aeecidn transversal hexagonal 

según indica la referencia 11 en la figura 4. Los clavos tienen p M  

feriblemente puntas a modo de cincel 12 y los fustes 11 quedan uní 

dos por elementos de conexión 13. Oe preferencia se forma un ala- 

manto de conexión entre clavos adyacentes, poro se comprenderá qus 

se pueden habilitar más elementos si asi se desea. Las caberas as-!, 

tán indicadas por la referencia 14 y se veré tomando como referen­

cia la figura 3 en particular que las caberas son redondea aproxi­

madamente en dos tercios de la circunferencia según indica la rafa 

rancia 14a, y que en el lado adyacente al clavo siguiente la confî  

guración de la cabeza forma una continuación de laa dos superficies 

adyacentes del fuete hexagonal como indica ia referencia 14b.

Eh la modalidad de las figuras 8 a 8, se emplean los mia- 

mos números de referencia para indicar laa mismas partes. En sata 

modalidad, los fustes de loa clavos 10a son redondos en lugar da 

hexagonales y las puntas 12a son puntas da tipo normal en lugar de 

puntas en forma de cincel. Oe nuevo, las cabezas 14 son circularse 

aproximadamente en dos tercios de su circunferencia, según indica, 

la referencia 14a, paro el resto de laa cabezas son arqueadas, se­

gún indica la referencia 14c, tangentes al fusta ciroular dal ola- 

vo según ae veré en la figura7.

La. figura 10 es una vista esquemática da una modalidad qu< 

rapresents las operaciones realizadas sobra la tira..La tira maté- 

iica da la que se forma la ristra de clavos aaté indicada por ia

referencia E. Un meoaniemo alimentador aaté indicado esquemática-}
!

mente por la referencia A. En la figura 11, ó sea mirando en la d^ 

raodión de la flecha 11 en la figúralo, laa cuchillas estampadora^
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C au ilustran asi como laa cuchillas agarradoras B. tn ia figure 

11, aa varí! quo laa cuchillas estampadoras C tianan partea C* qua 

generan la forma gaomátrica da la punta dal clavo qua, según aa ha 

indicado antsriormanta, aa preferible una punta da cincel.

Refirióndonoe de nuevo a la figura 10, un cabezal eatá in­

dicado por la referencia D y diapuesto para efectúar un movimiento 

alternativo en al sentido axial de loa clavos, mientras loe alaman 

tos B y C, tienen movimiento alternativo en un plano perpendicular] 

al plano de la tira E. i

En la modalidad de laa figuras 10 y 11, loa útiles estampa 

doras C forman el lado anterior y la punta del primer Clavo que ee¡ 

forma da la tira E. Oespuáa qua la tira ha avanzado por acción dal 

aliment-ador A, la siguiente operación de loa elementos B y C hace 

que loa elementos B agarren el primer clavo mientras estampadoras 

C forman el lado posterior del fuste dal clavo primero y al lado - 

anterior dal fuete del clavo y la punta dal clavo sucesivo alguien 

te. El cabezal D funciona sincronizado para formar la cabeza dal 

primer clavo mientras queda sujeto por loa elementos B.

La figura 12 ilustra una modalidad da preferencia an la - 

cual se habilita un par adicional da elementos B'. Loa elementos 

8' son más anchoe que loe elementos B y están provistos da un raba, 

Jo B" para permitir holgura de la cabeza dal clavo formada anterio 

mente, según resultará evidente en la figura 12. En asta modalidad 

la aaeuancia da fase se ilustra en el gráfico circular da 1a figu­

ra 9. En al, punto 1 (0Q) las cuchillas estampadoras C, las cuchi­

llas agarradoras del fusta B y las cuchillas agarradoras da ia ca­

beza B' han salvado al material paro no han alcanzado au posición 

totalmente replegada. La letra A an esta gráfico indica la duració^ 

da la alimentación da material que se completa en el punto 2 (40B) 

an el punto 3 (aproximadamente 125S) laa cuchillas aatampadoraa C
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comienzan a avanzar una hacia ia otra con la chapa entra las mia­

ñas. A medida que estas cuchillas se muevan a través dal material 

le la tira E, se genera la forma geométrica del fuste del clavo. 

Según se ha indicado anteriormente, la parte indicada en C' genera 

la forma de la punta del clavo.

Cuando las cuchillas estampadoras C han llegado casi a al­

canzar su posición de cierre, las cuchillas agarradoras del fuste '

3 comienzan a ponerse en contacto con el material. Esto se iluatraj 

Bn la posición 4 de la sección B(aproximadamente 2253). En el pun­

to 4A (aproximadamente 230°) las cuchillas agarradoras de las cabe 

zas B' comienzan a ponerse en contacto con el material. En el pun-
!

to 5 en la sección C y en el punto 6 en la sección B y en el punto 

6a en la sección B' (aproximadamente 2350) las cuchillas estampado 

ras C y las cuchillas de agarre B y B' habrán llagado a su posi- ' 

ción interior sujetando con eficacia el material de chapa E. Esta 

es precisamente la posición que se ilustra esquemáticamente en la 

figura 12.

En el punto 7 en la sección D (aproximadamente 2850), el 

cabezal D comienza a descender y a formar la cabeza del clavo en 

ei fuste del clavo que se acaba de completar y que se mantiene fi!? 

mámente sujeto por las cuchillas agarradoras B*. En el punto 8 de 

la sección D (3303), el cabezal habrá completado la cabeza y volvei 

rá a su posición original. En el punto 9 (sección C), punto (sec­

ción B) y punto 10a (sección B'), a 3353, las cuchillas agarradora^ 

del fustB B, las cuchillas agarradoras de las cabezas B' y las cu­

chillas estampadoras C comienzan a retroceder del material. En el 

ounto 11 (sección B), el punto lia (sección B*), y al punto 12 ( 

sección C) a 3353, las cuchillas de agarre del fuste B, las cuchi­

llas de agarre del cabezal 8' y las cuchillas de control de moneda 

C habrán salvado el material de chapa por lo que la alimentación -
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pueda comenzar da nuevo a OH. Laa cuchillan agarradora# dai fuete 

B, laa cuchillaa agarradoraa dal cabezal B* y laa cuchille# da co¿ 

trol da moneda C alcanzan #u posición totalmente replegada #n al 

punto 13, 13a y 14 situado a 3SH. El ciclo anterior indicado aa re 

pite hasta que se ha producido el número conveniente de clavoa.

Se observará que los elementos C, B B* se muevan conti­

nuamente, pero debido a su configuración gaomátrica, ae ponen en 

contacto con el material en secuencia según ae verá en le figura pj.
' t

Para asegurar un buón agarre de laa cuchillaa agarradoraa ! 

de cabezal B', cada una de estas cuchilla# tiene una fase da apr¿ 

ximadamante 0,003 milímetros indicadas por la referenoia 8" an la - 

figura 12. Cuando laa cuchillas 8' ae aooplan al fuata da un clavo 

las cuchillas ae empotran en el fusta del clavo mientras aa forma 

la cabeza. Permiten que las cuohillaa B' agarran más firmemente al' 

fuste del clavo y evitan, por lo tanto, que loa olavoe da la tira 

se separen durante la formaoión de la cabeza, Asimismo sirvan para¡ 

mantener la tira recta durante el estampado da olavos adiciónala#.!

El ángulo que forma la ristra de olavoa con lo# ajea gaom¿ 

tríeos de los clavoa individuales es de por lo mano# 30H, y prefarjL
i

blsmenta da unos 38H. Debido al hecho da que el material en la ti-: 

ra ae desplaza durante la operación de estampado, el ángulo forma-' 

do por los clavoa con respecto al eje geomdtrico da la tira será -

oe aproximadamente 53 mayor. Por lo tanto, los troqueles estampado^ 

res deben funcionar en ángulo al eje geométrico del material de la¡ 

tira y cuyo ángulo es unos grados mayor que el deseado en la ris­

tra acabada de clavoa.

Es evidente que se pueden realizar diversas modificiaciona#

sin desviarse del espíritu del invento, No se pretende limitar el }
¡

alcance del invento a no ser en lo que se expone específicamente 

en las reivindicaciones, por lo que no deberá interpretarse dichas30
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limitaciones.

Descrita suficientemente la naLuralaza del invento, asi co 

mo la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar - 

que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de 

modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio funda­

mental.

i
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REIVINDICACIONES

1. - Perfeccionamientos en la fabricación de ristras inte­

grales de clavos para máquinas de clavar, cuyos clavos de la ris­

tra mantienen una relación escalonada unos con otros, por lo que - 

la ristra forma un ángulo con los ejes geométricos de los clavos, 

caracterizados porque para su formación se utiliza una tira de cha 

pa de espesor suficiente para los clavos individuales, y con una j 

anchura L seno, donde L es la longitud de los clavos individuales i 

antes de la formación de la cabeza, y es un ángulo da unos cuantos 

grados mayor que %, alimentando la tira en su dirección axial por 

etapas una distancia suficiente para conseguir un clavo de espesor 

deseado, porque entre cada fase de alimentación se estampa la con­

figuración del fuete del clavo individual en el ángulo % al aje de

la tira, sin cortar completamente el clavo individual de la tira, 

y porque se agarra el clavo recien estampado fuertemente y retanién 

dolo mientras ae forma una cabeza en uno de sus extremos.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracte­

rizados porque el estampado casi se cortan los clavos individuales 

de la ristra excepto al manos un alma da espesor reducido, de tal ¡ 

forma que se pueda cizallar fácilmente por acción del impulsor de 

la máquina de clavar, pero con una resistencia estructural sufician

te para hacer que la ristra sea suficientemente rígida para ai ma-!
!

nejo. I

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, carácter]! 

zados porque comprende el formar una punta en cada clavo como par-^

te de lá fase de estampado. i

4. - Parfeccionamirntos según la reivindicación 1, caracte-!

rizados porque se agarra el clavo recien estampado con un primar -' 

jispositivo de agarra mientras se estampa un clavo sucesivo.

1 5.- Perfeccionamientos según la reivindicación 4, caracte-j



5

10

15

20

25

30

izadas porque ee agarra además el clavo después de una fase de - 

limentación sucesiva con un segundo dispositivo de agarra mientras

e forma la cabeza.

6. - Perfeccionamientos según las raivindicaciónss 1 a S,

aracterizados porque se utiliza una tira de chapa de espesor sufi 

iente para los clavos individuales, y da una anchura L sano %, -

onde L es la longitud de los clavos antes de formar la cabeza y %

s un ángulo unos grados mayor que 0, utilizando tras pares de úti 

as opuestos de forma que los pares de útiles se aproximen entre

i para actuar sobre lados opuestos de la tira haciendo que el pri

er par de útiles forme el lado delantero del fuste del olavo y la,

unta del primer clavo; alimentar la tira en su dirección axial una 

istancie suficiente para proporcionar un clavo de espesor deseado; 

aoer que el primer par de útiles forme al lado posterior del fus- 

e del clavo en el primer clavo mientras ae forma el lado anterior 

delantero y la punta del fuste del clavo sucesivo siguiente; ha- 

er que el segundo par de útiles agarre el primer clavo mientras se 

orma el lado posterior de su fuste; alimentar la tira en su dirao 

iún axial una distancia suficiente para formar un clavo de espesor 

leseado; hacer que el primer par de útiles agarren el primer clavo^ 

ormar una cabeza en el primer clavo mientras se agarra de este mo­

lo; repetir las fases anteriores con la frecuencia necesaria para 

ryoducir una ristra de clavos de la longitud deseada.

7. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 a 6, - 

¡aracterizados porque cada clavo de la ristra tiene una cabeza, un) 

usté y una punta, disponiéndose los clavos en la ristra en una rej

.ación escalonada unos con otros, con la cabeza de cada clavo suca4
i!

ivo por encima y superpuesta a la cabeza de cada clavo precedente)
t

tor lo que la ristra se extiende hacia arriba en ángulo a los ejes} 

;eométricos de los clavos, quedando conectados los fustes de los -
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clavos entre si por lo menos por un alma integral cuya alma so pus 

da cortar fácilmente por acción dal impulsor da la máquina da cla­

var, ¡juro que tinne una resistencia aatructural suficiente para - 

que sea lo suficiantamenta rígida para ai manejo, estando la cabe­

za de cada clavo redondeada aproximadamente dos tercios de su cir­

cunferencia y formando una continuación de la superficie del fusta 

que se une a tope con el clavo superior adyacente.

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7, caracte-j

rizados porque los clavos tienen puntas en forma de cincel. '

9. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones anterio­

res, caracterizados porque cada clavo de la ristra se forma con - 

una cabeza, un fuste hexagonal y una punta, disponióndose los cla­

vos de la ristra en una relación escalonada onos con otros con la 

cabeza de cada clavo sucesivo quedando por encima y superpuesta a 

la cabeza da cada clavo precedente, por lo que la ristra se extien 

de hacia arriba en un ángulo al eje geométrico de los clavos, orien

tándose los fustes de los clavos con un borde entre superficies ad 
i *1
yacentes del fusta hexagonal da cada clavo unido a tope con un bor¡

de aamejante de un clavo adyacente y conectado al mismo por lo me-!

nos por un alma integral, cuya alma pueda ser cortada fácilmente

por el impulsor da la máquina de clavar, pero aún asi tiene una re.

sistancia estructural suficiente para que sea lo suficientemente

rígida para el manejo, estando redondeada la cabeza da cada clavo :

aproximadamente dos tercios de su circunferencia y formando una con

tinuación de las dos superficies adyacentes del fuste hexagonal - !

que constituye el borde que se une a tope con el clavo superior adj

yacente.

10. - Perfeccionamientos según la reivindicación 9* caracte-i 

rizados porque los clavos tienen puntas de cincel.

11.- Perfeccionamientos en la fabricación de ristras inte-¡



tegrales de clavos para máquinas de clavar; tal y como queda sua- 

tancialmunte descrito en la presente Memoria, e ilustrado en loa 

dibujos adjuntos.

Esta Memoria, consta ds 11 hojas, escritas a máquina por 

una sola cara.
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