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La presente invencidn se refiere a una maquina
para depositar una masa autoblocante, por ejemplo una resi- .
na sintética u otra similar, sobre un vastago roscado, tor—v
nillo o medio de anclaje.

La incorporacibén de masas resinosas adicionales a
elementos de tornilleria para cOnseguir'su autoblocaje es
una técnica ampliamente aplicada con la que se han obtenido
resultados adecuados en cuanto a la 1nmob111dad de los tor-
nlllos, incluso frente a vibraciones 1ntensas, percusiones,
etcétera. 7

El problema principal en este campo es el de la in

corporacidn de la masa de resina al tornillo o andlogo, ha=-

‘biéndose ensayado diversos sistemas distintos y méquinas pa-

ra realizar tal oferacién en serie.

Asi, partiendo de la posibilidad ya experimentada
de recubrir con eficacia mediante resinas cuerpos previamen-
te calentados, - se han ideado diversos equipos destinados a
aplicar parches o recubrimientos parciales de resina a parui
tes roscadas de tornilles, tuercas y similares, utilizando-
se para ello resinas iiquidas, en p01Vo o en forma de peli-
cula; incluyéndose las usuales operacibnes Preparatorias de
desengrasado y también de impriﬁac1on previa de la zona des—
tinada a recibir el parche para fac111tar su adherencia,
pero siendo los metodos de apllcac1on del parche resinoso
complicados, como ocurre con las tecnlcas de apllcaC1on por

presibdn o transferenc1a de pellcula y tamblén en las de a-

plicacidén de polvo mediante chorro a_presmon vy dlrlgxdo,

etcétera.
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La maquina objeto de la presente resuelve el pro-
blema de la aplicacidén de parches o recubrimientos autoblo-
cantes a los elementos de tornilleria mediante unas orien-
taciones peculiares ya que parten de la base del depdsito
de la resina en polvo por simple gravedad{ con eliminacidn
del polvo resinoso sobrante mediante vibracidn y otros deta-
l1les con el conjunto de los cuales se logra disponer de una
méquina de reducido coste y de rendimiento adecuado, mayor=
mente en relacidn a determminadas gamas de variabilidad de
los tipos de producto a tratar y de sus volimenes globales
de produccibn.

La miquina en éuestién comprende, en lineas gene-
rales, una cgdena transportadora sinfin, en la que estén in-
corporados una suceéién contiruma de soportes individuales
con medios de fijacibn amovible de sendas piezas sobre las
que habri de depositarse la masa autoblocante, cuya cadena
es accionada de foma intemitente y perfectamente contro-
lada, mediante un sistema motriz con puesta en marcha tem—
porizada. La maquina comprende un sistema cargador de las
piezas una a una en ,los soportes sucesivos, cuyo sistema
compofta imﬁulsores de las piezas procedentes de una guia
por la qué descienden las mismas, estando sincronizados los
movimientos de carga, con los de avance de la cadena. Dicha
cadena se desplaza en su recorrido frente a:una fuente ca-
lefactora de los tornillos, a continuacién de la cual esté
situado un suministrador de resina sintética en polvo pro-
cedente dé una rampa sometida intennitentenénte a una vibra-

cibén que provoca la caida por gravedad de una dosis de polvo
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sobre el lugér adecuado de la pieza calentada, sometida a

su vez a vibrécién para desprender el exceso de polvo, fi-
nalizando el ciclo de la cadena con un sistema expulsor de
la pieza, que'funciona intemitentemente, sincronizado con

el avance de la misma, cuyo sistema expulsor lanza las pie-

. zas con la masa incorporada a una tolva de recogida.

Preferiblemente los soportes de las piezas.-a tra-

tar constan de unas barras dotadas de un hueco en un extre-

"mo, en el que se introduce un extremo de la pieza a tratar,
.cuyas barras son portadoras de un imén permanente que man-

tiene la pieza en posicidn de trabajo.

El mecanigno de carga de las piezas en'los SOpPOY—
tes consiste en una:guia descendente en la que se depositan
antomlticamente las piezas por medio de un sistema conven—
ciondl, que es ajeno al objeto de la patente, cuya gula de-
semboca en una plataforma y en un punto desplazado lateral-

mente respecto a la posicibn de los soportes incorporados a

‘la cadena sinfin, en cuya platafomma se hallan montados dos

impulsores fluodinfmicos, de movimientos correlativos, el
primero de los'cualeé desplazarlateralmente la pieza y la
sitha frente al soporte, y el segundo la empuja axialmente
hasta introducirla en un hueco del soporte.

Opcidhahnente se ha previsto a la salida del me-
canismo de carga, ﬁn dispositiﬁo suministradér de una impri-
macidn, que deposita uwna capa derla misma sobre la zona de
la pieza destinada a recibir la masa autoblocante,

'~ La cadena se desplaza lateralmente a lo largo de

la parrilla de un horno de altura graduable, sobre la éual_
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se deslizan las piegas soportadas.

‘ A la salida del horno se ha previsto la rampa
descargadofa del polvo, la cual presenta incorporada una
tolva suministradora, estando el conjunto montado flotante
v sometido intermitentemente a una vibracidn de intensidad
y duracibén controladas. ’

La rampa por la que descarga el polvo que se de=-
posita por gravedad sobfe las piezas, desemboca frente a un
soporte de altura graduable en la que se apoya momentinea—
mente la pieza mientras recibe el polvo procedente de la
rampa, en tanto que en esta posicidn el soporte de la pieza
queda aprisionado entre dos discos, que aseguran su irmovi-
lidad en el momento de depositar el polvo.

Uno de estos discos estd sometido a la accidn de
un vibrador que actfia secuencialmente respecto al que accio-
na a la rampa suministrédora de polvo, a fin de expulsar el
polvo scbrante,

Debajo de la zona en la que se efectlia el depdsi~
to de polvo, esta situada la nommal tolva de recogida del

polvo sobrante que, mediante un dispositivo convencional de

retorno, es devuelto a la tolva unida a la rampa.

El mecanismo de expulsidn de las piezas temminadas
comprende una horguilla accionada por un dispositivo fluo-
dinémico, el cual act@ia sobre la pieza situada frente a e-
1la, de manera sincronizada entre cada dos movimientos con-
secutivos de avance de la cadena.

Completan el conjunto de la miquina, los sensores

de seguridad para el paro autom&tico de la méquina en caso



10

15

20

25

de cualquier anomalia, asi como los contadores y otros dis—
positivos de seguridad que se estimen oportunoé.

.Para la mejor comprensidn de cuanto queda descri=-
to en la presente memoria, se acompafian unos dibujos en los
que, tan sblo a titulo de ejemplo, se representa un caso
practico de realizacidn del objeto de la invencidn..

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista gene-
ral en alzado frontal de la maquina; la figura 2 es una vis-
ta en alzado lateral; la figura 3 es una vista en seccidn
longitudinal; la figura 4 es una vista esquemitica en alza-
do frontal del cargador de piezas en 1os soportes imantados;
la figura 5 es una vista en planta del propio cargador; la
figura 6 es un detalle a mayor escala en alzado lateral sec—
cionado, de uno de los soportes sosteniendo un tornillo; la
figura 7 es una seccidn por el plano VII-VII de la figura
anterior; la figura 8 es una vista similar a la Ffigura 7,
pero en el momento en que un soporte pasa por debajo del a-
plicador de imprimacidn; la figura 9 es una visfa en alzado
lateral del expulsor; la figura 10 muestra en seccidn lon-
gitudinal el dispositivo sostenedor del sqporte en el momen—
to de recibir la descarga del material en polvo, pudiendo
apreciarse el sistema vibrador de expulsidn del polvo so-
brante, y la figura 11 es un detalle a mayor escala de la
Pigura anteriox. .

La maquina descrita consta en los dibujos de una
bancada de referenclia general -1~ que sostiene una cadena
sinfin -2~ guiada por pifionés =3~ y accionada por un pifién

doble -4—- a través de una cadena de transmisidn =5- y pifio-
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nes —6- que reciben el movimiento de un motor eléctrico ~7-.
La cadena es doble, asi como los pifiones de guia y acciona-
miento, y discurre en un plano vertical, siguiendo un tra-
zado rectangular.

A esta éadena estan incorporados una sucesidn de
soportes, fommados por unos cuerpos tubulares =8-, regular-
mente espaciados, que sobresalen horizontalmente, dotados en
el interior de su extremo saliente, de un imén permanente
=9~ oculto, que deja un alojamiento -10-, receptor de las
piezas a tratar , en este caso concreto tornillos =11=, que
quedan sostenidos por su extremo (figura 6).

Los tornillos proceden de una guia descendente
-12~, abastecida automiticamente por un sistema convencional
que no afecta a la esencialidad de la miquina, cuya guia de-
semboca en una platafoma gradﬁable -13~, en la cual estén
montados dos cilindros fluodindmicos -=14- y -~15-, cuyos e-
jes de trabajo se hallan a 90° entre si. El cilindro —14-
es portador de un &mbolo -16- con una ligera rampa en su
cabeza de trabajo -16a~, destinada a empujar lateralmente

al tornillo =-11- procedente de la guia -12-, y situarlo

~ frente al &mbolo =17~ del cilindro -15-, cuya cabeza -17a-

lo empuja hasta situarlo en el soporte imantado —-8- de la

 cadena, que en el momento preciso Pasa por delante de la

Platafomma (figuras 4 y 5). La cabeza -16a~ actfia en los

desplazamientos del &mbolo sobre un microrruptor -16b-.
Después del conjunto cargador descrito la maquina

presenta un dosificador de imprimacién -18-, accionado por

medio de un cilindro fluodinmico -19-, y que deposita una
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pelicula de imprimacién sobre el vistago del tornillo (Ffi-

gura 8).
A continuacidn la méquina presenta un hgrno o
quenador -20-, cuya parrilla ~21- se halla situada en un
plano ligeramente inferior en relacibdn al de la cadena —2-
v desplazado lateralmente, Este horno esti sostenido por un’

soporte —-22- de posicidn graduable, de forma que los torni-

"1los =11~ pasan justamente por encima de la parrilla -91-.

Encima del horno esti dispuesta una campana pro—

tectora y colectora de humos -22~, de la que parte una chi-

menea -23~.

Immediatamente después del horno esti dispuesta
una rampa —24- montada en un soporte —~25- solidario de una
plataforma —26-~ de posicidn graduable, sostenida por tacos
amortiguadores —27~-. En el soporte -25- esta montado un dis-
positivo vibrador -28~ que actlla sobre la rampa inclinada _
-24-, Encima de esta rampa desemboca una tolva —~29- suminis—
tradora de una resina pléstica o material similar en polvo
(figura 11).

El extremo inferior de la rampa =24~ finaliza jus-

to encima de los tornillos -11- que pasan, uno a.uno, deba-

Jjo de'la misma. Se ha previsto un puente -30-, scbre el que

se apoyan los tornillos en el momento de pasar debajo de la
rampa, cuyo puente esta sostenido por pilarés =31~ de altu~
ra graduable (figuras 1, 2 y 11). Debajo del puente estd
situada una tolva colectora -32- que desemboca sobre un re-
cipiente -33~ en el que se deposita el polvo sobrante. Se ha

previstola instalacidén de un dispositivo recuperador de pol—
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vo que de manera continua 16 vuelva a depositar en la tolva
de carga —-29-. Este dispositivo no -se ha representado, pues—
to que puede tener diversas realizaciones, ya sea mediante
hélice, transporte neumdtico, u otro.

En esta misma zona de la maquina se han previsto
dos rodillos ~33- vy -34— enfrentados por sus bordes, entfé
los cuales queda retenido el soporte -8- del tornillo -11-
en el momento de depositar el polvo (figura 10).

El rodillo ~34~ esti sometido a la accidn de un
vibrador ~35-, que actlia secuencialmente respecto al vibra-
dor -28=-, tal como se describirid més adelante.

Después de la rampa —24- la cadena sigue libre-
mente su recorrido hasta llegar a la altura de un palpador
-36- que actha sobre un contador. Immediatamente se halla
instalado el mecanismo expulsor formado por un brazo =—37-
con un extremo de trabajo ~38~ en fomma de gancho, acciona—
do por un cilindro fluodinimico -39-. Esté expulsor estéi
situado encima de una tolva -40- de recogida que deposita
los tornillos tratados en un recipiente —41-.

A continuacibn esti situado un palpador —42- que
detecta el paso de un eventual tornillo sin expulsar, a fin
de parar la maquina.

Finalmente la méquina dispone de un microrruptor
~43- que determina el ritmo de funcionamieﬁto, de acuerdo
con el accionamiento sucesivo de los soportes -8-.

Como se desprende de todo lo descrito, el funcio-
namiento combinado de la maquina es el siguiente: Se supone

puesto en marcha el motor -7-, cuyo ritmo de accionamiento
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de la cadena viene detemminado por el microrruptor =43,
que carga al correspondiente temporizador, el cual determi-
na el espaciado entre el parc y puesta en marcha sucesivos

del motor. Por tanto, la cadena —-2- ¥, en consecuencia, los

-soportes —-8- montados en ella, avanzan a intervalos perfec-

- tamente regulares y predetemminados. Por otra parte, el car—

gador -12- recibe los tornillos a tratar, procedentes de un
dispositivo suministrador no représentado, cuyos tornillos
descienden por la gula -12- hasta situarse, uno a uno, Sso-
bre la plataforma -13~. En el momento en que un tornillo
llega a la plataforma, es activado el cilindro =14-, cuyo
émbolo ~16~ se dispara de modo que la cabeza -16a-, de con-
figuracidén a modo de cufia, desplaza lateralmente al torni-
1lo -11~, situindolo fremte a la cabeza -=17a- del cilindro
y alineado respecto al soporte -8- que en este instante ha
quedado parado a la altura de la plataforma —13-. Irmmedia-
tamente se dispara el émbolo =17~ y la cabeza -=17a~ empuja
al tornillo ~11- hasta situarlo en el alojamiento =10~ del
soporte ~8-, en contacto con el imén pemanente -9-, que lo
mantiene fijo. Hay que tener en cuenta que cuando sé despla-

za la cabeza -16a-, es accionado en los movimientos de ida

© ¥y vuelta, el microrruptor -i6b-, que condiciona el disparo

del cilindro =15~ vy, a la vez, constituye un seguro de blo-
queo y paro total de la maquina en el caso de que, por cual-
quier circunstancia, el &mbolo -16- no retrocediera. Tam-—
bién interesa resaltar el hecho de que la plataforma -13~
pPuede graduarse en posicidn, mediante los dispositivos de

ajuste adecuados, con el fin de situar los cilindrosg =14- y
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-7 5~ eh la posicidn correcta, sean cuales fueren las medi-
das del tornillo.

A partir de este punto, los soportes -8~ llevan
cada uno un tornillo que sobresale notablemente en posicidn
horizontal, y cuya sustentacidn esti asegurada por la ac-
cidén del imAn permanente -9~ (figura 6). ;

En esta posicibén los tornillos pasan en formma se-

" cuencial debajo del distribuidor -18- de imprimacidn, dete-

niéndose unos instantes, momento en el que el cilindro -19-
es activado y desplaza al imprimador hasta depositar una
pelicula sobre una zona de la rosca del tornillo, cuya zona
coincidird con la de recepcidn de la masa autoblocante (fi-
gura 8). Seguidamente la cadena pasa frente al hornillo =20-
y los tornillos por encima de la parrilla =-21-, de foma
que éstos se calientan a una temperatura detemminada. Debe
tenerse en cuenta que la posicidn del horno es ajustable,
para adaptarse a las necesidades concretas de cada tipo de
tornillo o pieza a tratar.

Los tornillos, a la salida del horno -~20- se sithan
uno a uno debajo de la rampa -24- de calda del polvo, pa-
randose secuencialmente de acuerdo con el desplazamiento in-
termitente de la cadena. Mientras el soporte —8— del torni-
1lo =11~ situado debajo de la rampa —24- estd parado, queda
retenido entre los dos rodillos =33~ y ~34;, que aseguran
la absoluta immovilidad del tornillo. Este, a su vez, des-
cansa sobre el puente -30-, de altura graduable, que lo man-
tiene perfectamente horizontal. En este momento es activédo

el vibrador -28- durante una fraccidn de tiempo, suficiente
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para que caiga una cantidad de polvo sobre el véstago de;
tornillo, de forma que funde de irmediato a causa de la
temperatura que el tornillo ha adquirido a su paso por el
horno -20~. Irmediatamente después de activado el wvibrador
~28~, se activa el otro vibrador -35-, que desprende el ex—
ceso de pblvo caido sobre el tornillo, que es recogido por
la tolva -32- y depositado en el recipiente -33-, de donde
pasara de nuevo a la tolva de carga -29- (figuras 1, 2, 10
y 11). La plataforma —-26- sobre la que estd montada la ram—
pa =24~ es de posicidn graduable, para poder situar el ex-
tremo de la misma en el punto exacto, segin las dimensiones
del tornillo o pieza a tratar.

A partir de este punto los tornillos =T= ya estan
dotados de la masa autoblocante y se les somete a un proce-
so de enfriado, que consiste simplemente en hacerlos circu-
lar unidos a ios soportes, durante mas de la mitad del tra-
yecto de la cadena -2-, tiempo suficiente para enfriarlos.

Antes de llegar al final de carfera, los soportes
-8~ actfian sobre el palpador -36-, que los contabiliza v,
de irmediato, entran en el campo de accidn del dispositivo
expulsor constituido por el brazo -37- con el gancho —38-
que es accionado por el cilindro -39~ en el momento en que
se para el soporte portador del tornillo. Este es extraido
por el gancho -38-, que 1o lanza a la tolva -40-, que 10
conduce al recipiente -41- (figuras 1 y 9).

A contimuacidn se halla situado el palpador —42-
que detectaria el paso de un tornillo que no hubiera sido

expulsado, para parar immediatamente la miquina. En este
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punto temmina el ciclo completo de acfuacién de la maquina.
Seran independientes del objeto de la invencidn
los materiales empleados en la construccidn de las distin-
tas piezas que componen la maquina, formas y dimensiones de
las mismas y cuantos detalles accesorios puedan presentarse,

siiempre y cuando no afecten a su esencialidad.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina para depositar una masa autoblocan~
te, caracterizada esencialmente por el hecho de que la ca-
dena transportadora sinfin tiene incorporada una sucesibén
continua de soportes individuales con medios de fijacidn me-
diante imin de sendas piezas sobre las que habri de deposi-
tarse la masa autoblocante, cuya cadena es accionada de
forma intemitente y controlada, én tanto que los soportes
son cargados uno a uno con ias piezas a tratar mediante un
dispositivo suministrador continuo que comporta un mecanis—
mo de presentacidn y entrega de las piezas a los soportes,
accionado de modo sincronizado con los movimientos de avan-
ce y paro de la cadena, la cual se desplaza en su recorrido
frente a la fuente calefactora de los tornillcs, a continua—
cidén de la cual estd situado el dispositivo de caida de re-
sina sintética en polvo, temmofusible, que actﬁg de foma
intermitenfe al ritmo de avance de la cadena y en 1los mo-
mentos de paro de la misma, cuya resina es depositada sobre
uné zona detenminada de la pieza por simple gravedad y se-
guidamente sometida a una Vibracién para desprender el ex-
ceso de polvo, para una vez recibido este pol#o que se con—
vierte en la masa autoblocante, discurrir la pieza por un
trayecto de enfriamiento, siempre sobre la:cadena transpor-
tadora, la cual pasa, antes de finalizar el recorrido, fren-
te al mecanismo expulsor que actlia de fomma intemmitente y
sincronizada con los movimientos de avance y paro de la ca-

dena, cuyo mecanismo extrae las piezas de sus soportes y
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los lanza a una tolva de recogida.

2. Maquina para depositar una masa autoblocan-
te, segln la reivindicacidn anterior, caracteriza@a por el
hecho de'que los soportes de las piezas estédn constituidos
por cuerpcs tubulares dispuestos horizontalmente, con su ex-
tremo anterior formmando un alojamiento receptor de un extée—
mo de la pieza, retenida por accién de un imén permanente

incorporade al cuerpo tubular.

3. Maquina para depositar una masa autoblocan-

te, segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada por el

hecho de que el dispositivo suministrador y de carga de las
piezas comprende una guia por la que descienden por gravedad
las piezas alineadas procedentes de un almacén convencional,
las cuales se sitfian una a una sobre una plataforma de po-
sicidn graduable y en un punto desplazado lateralmente res—
pecto a la posicidn de los soportes, en cuya platafomma se

halla montado un mecanismo que impulsa lateralmente a la

‘pieza hasta situarla freante al soporte que se encuentra a

la altura de la plataforma desde donde un segundo impulsor
sincronizado respecto al anterior, impulsa a la pieza hasta
colocarla en el soporte, en el momento en que la cadena se
halla parada.

4. Mhquina para depositar una masa autoblocante,
seghn las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por €l he-
cho de que el primer impulscor actha en sus movimientos de
ida y vuelta, sobre un microrruptor que condiciona el fun~

cionamiento del segundo impulsor y a la vez el paro de la

mhquina en caso de que el primer impulsor quede bloqueado
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en su movimiento de ida.

5. Maquina para depositar una masa autoblocante,

.segln la reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho de

que, opcionalmente, se ha dispuesto un dispositivo suminis-
trador de una imprimacidn sobre las piezas cargadas, accio-
nado por un impulsor que aproxima al suministrador hasta la
pieza en los movimientos de parada de la cadena.

6. Maquina para depositar una masa autoblocante,
segn la reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho de
que la cadena se desplaza lateralmente a lo largo de una
Puente calorifica, sobre la cual discutren las piezas que
son calentadas a una temperatura adecuada, cuya fuente calo-
rifica se halla montada en posicidén graduable.

7. Maquina para depositar una masa autoblocante,

seghn la reivindicacidén 1, caracterizada por el hecho de

'que a la salida del horno estd situada una rampa sobre la

cual se deposita la resina en polvo procedente de una tolva
contenedofa de resiné, estando el conjunto montado sobre un
soporte flotante, de posicidn graduable y sometido periddi-
camente a una vibracidn que detemmina por gravedad la caida

intermitente del polvo sobre la pieza situada imediatamen-—

te debajo de la rampa.

8. Maquina para depositar una masa autoblocante,
seghn las reivindicaciones 1 y 7, caracteriéada por el he-
cho de que en el momento de recibir la descarga de polvo,
la pieza estd apoyada sobre un puente de altura graduable.

9. Maquina para depositar una masa autoblocante,

segn las reivindicaciones 1, 7 y 8, caracterizada por el
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hechq~de que el soporte portador de la pieza que estd some-
tida a la caida de polvo, se halla retenida momentaneamente
entre dos rodillos que aseguran su immovilidad.

10. Maquina para depositar una masa autoblocan-
te, seghn las reivindicaciones 1, 7, 8 y 9, caracterizada
por el hecho de que uno de lqs rodillos citados estd some-
tido a una vibracibén para desprender el polvo sobrante que,
a través de un dispositivo de transporte apropiado, es de-
vuelto a la tolva de carga.

11. Maquina para depositar una masa autoblocan—
te, seghn la reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho
de que una vez depositado el polvo sobre las piezas, éstas
continflan en el soporte respectivo de la cadena durante un
considerable trayecto para conseguir el enfriamiento de las
mismas.

12. Maquina para depositar una masa autoblocan—
te, segln la reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho
de que el mecanismo expulsor de las piezas tratadas consis-

te en un brazo desplazable que finaliza en un extremo a mo-

do de horquilla que en los intervalos de parada de la cade-

na extrae la pieza y la deposita en una tolva de recogida,
cuyo brazo es accionado por un mecanismo sincronizado con
el conjunto de movimientos de la maquina.

13. Maquina para depositar unaimasa autoblocan—~
te, caracterizada por el hecho de que conpleta la méquina
un sensor situado después del mecanismo expulsor, que de~
tecta la presencia de una eventual pieza no expulsada, pa-

rando automaticamente la maquina.
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14, Maquina para depositar una masa autoblocan=
te, segln la reivindicacidn 1, caracterizada por el hecho
de que se ha instalado un dispositivo contador accionado
Por los soportes de las piezas. ,

15. Maquina para depositar una masa autoblocan-
te.

La presente memoria descriptiva consta de diecio-
cho hojas foliadas, escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, 31 de enero de 1978

Pyés' ,\F.
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