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- El invento se refiere a una máquina para formar

una cabeza sobre un vastago, en particular para formar ca­

bezas en clavos y tornillos en un solo proceso de trabajo 

por fo r ja  y laminación combinadas, comprendiendo dicha má­

quina a l menos un rodillo accionado para actuar sobre un
/

extremo de un vastago asegurado en una herramienta anular, 

preferiblemente g iratoria, siendo accionado e l vástago a 

una velocidad diferente de la  que corresponde a la  superfi­
cie del rodillo .

La patente norteamericana 2 917 756 describe un 
aparato para formar cabezas de clavos, en el que el vasta­

go del clavo se coloca axialmente en una herramienta anuLar 

y se extiende más a llá  de una cara la te ra l plana de la  mis 

ma, estando provista dicha cara de una cavidad de molde que 

define la  forma de la  cabeza del clavo. La cabeza del cla­
vo se forma debido a que la  rotación de dicha herramienta 

alrededor de su eje hace que e l vástago del clavo coopere 

con una pluralidad de rodillos montados para rotación alre­

dedor de ejes respectivos, cada uno de los cuales es perpen 

dicular a l eje de la  herramienta, a una velocidad periféri­
ca algo mayor que la  velocidad periférica del vástago del 

clavo alrededor del eje de la  herramienta. En esta máquina 

conocida, la  cabeza del clavo se forma de una manera cuyos 

principios son conocidos, siendo formada por varias carre­
ras sucesivas por medio de una pluralidad de rodillos.

Sin embargo, dicha máquina conocida tiene sus in­
convenientes. En primer lugar, es necesario montar rodillos 
locos, que sirven de medios de tope de respaldo, en un nú­
mero correspondiente a l de los rodillos mencionados anterio; 

mente, en e l lado opuesto de la  cara la te ra l plana de la
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-herramienta. Como se ha mencionado, la  velocidad p erifárl 

oa de los rodillos de formación de cabeza excede de la  ve< 

locldad del vástago del clavo para impedir que el extremo 
sobresaliente del vástago sea doblado hacia atrás con res' 

pecto a la  dirección de rotación de la  herramienta cuando 

el extremo del vástago tropieza con un rodillo . Así, con 

el fin  de que un rodillo empuje hacia adelante al extremo , 

del vástago, tiene que haber una fuerza de fricción su fi­

cientemente grande entre e l rodillo y el extremo del vásta­

go. La fuerza de fricción obtenida será suficiente solo s i  
se emplean rodillos con un diámetro relativamente grande, 

lo  que hace que la  máquina conocida resulte grande y costo­

sa de fabricar. Además, lo s clavos acabados son expulsados 

de la  máquina conocida por medios que no son sencillos ni 
f ia b le s .

El objeto del invento as proporcionar una máqui­
na del tipo expuesto, que elimina dichos inconvenientes.

Este objeto se consigue debido a que la  herramien 

ta anular está adaptada para asegurar una pluralidad de vas 
tagos de modo que estbn situados en esencia radialmente en 

dicha herramienta, y debido a que el rodillo  está montado 

para actuar sobre el extremo de los vástagos que mira hacia 

el centro de la  herramienta.

El invento se basa en el nuevo conocimiento de 

que el ángulo entre la s  tangentes para la  herramienta y el 
rodillo , respectivamente, en el punto en que el vástago ha­

ce contacto con e l rod illo , deberá ser lo más agudo posible, 

y en la  práctica puede ser tan agudo como 3a cuando se for­

ma una cabeza de clavo convencional. Para conseguir esto 

mediante la  tácnica anterior utilizando laminación externa,
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-el número de rodillos y/o sus diámetros han de ser'mayores 
de lo  que es factib le  en la  práctica a costes razonables. 

Sin embargo, dado que el invento se basa en laminación in­

terna, permite ángulos arbitrariamente pequeños entre di­

chas tangentes con diámetros de rodillo  que se realizan fá ­

cilmente. La laminación interna implica otra ventaja, ya , 
que el régimen de producción puede incrementarse debido a 

que pueden colocarse varios vastagos en posición lado a la-4 

do en planos axiales de la  herramienta anular, permitiendo 

que la s  cabezas sean formadas por un solo rodillo . Tal iñ*- 

cremento del régimen de producción no puede conseguirse por 

la  técnica anterior debido a que la  velocidad del vástago 
del clavo depende de la s  distancias respectivas entre les" 

vástagos y e l eje de rotación de la  herramienta anular'. Ade 
más, la  técnica anterior puede u tilizarse solo para hacer 

clavos de una longitud específica, mientras que la  máquina 

de acuerdo con el invento es capaz de hacer clavos cuya Ion 
gitud no viene limitada por la s  herramientas, ya que la s 

puntas de los clavos pueden sobresalir libremente más a llá  

de la  periferia exterior de la  herramienta.

Para obtener el mejor esparcimiento posible del 

' material en la  cavidad del molde, la  velocidad periférica 
del rodillo es ventajosamente algo mayor que la  velocidad 
de los vástagos. Esto permite la  consecución de una cabeza 

completamente simétrica, v ista  desde la  cara extrema, pero 

en algunos casos dicha cabeza no es exactamente perpendicu­

la r  a l vástago. Se puede obtener una cabeza simétrica per­
pendicular a l vástago haciendo que cada vástago forme un 

ángulo agudo con una línea trazada a través del centro de 

la  herramienta y a través del extremo del vástago que mira
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-Chaola el centro, de ta l manera que el vastago esté situado 

delante de dicha linea con respecto a su dirección de rota- 

oión.

Una realización preferida de la  herramienta anu­

la r  se caracteriza porque la  herramienta comprende dos o 

más anillos de una construcción uniforme y situados lado 

a lado, teniendo dichos anillos una pluralidad de mitades 

de molde destinadas por parejas a recibir un vastago, y poi 

que están previstos medios para retener los vastagos contra 

movimiento longitudinal cuando la s  cavidades de molde res­
pectivas están situadas dentro de un área de trabajo en la  
que el rodillo  coopera con los vástagos. La herramienta anu 
la r  está provista preferiblemente de mordazas de molde mon 

tadas de preferencia con posibilidad de su stitu irlas en las 

caras laterales de los anillos dirigidas una hacia otra. 

Como resultado de esto, la  máquina puede adaptarse fá c i l­
mente para formar cabezas de otras dimensiones.

Los medios para asegurar lo s vástagos comprenden 

unos medios de tope destinados a cooperar con los vástagos 

en la  zona de trabajo, estando montados dichos medios de 

tope en posición estrechamente adyacente a la  periferia ex­

terior de los anillos.

Los vástagos pueden asegurarse también haciendo 

que al menos una parte de cada mordaza de molde se extien­

da en esencia axialmente con respecto a lo s ejes de rota­

ción de los an illos, saliendo a través de un rebajo asocia­

do en el anillo asociado en una distancia más a llá  de su 

cara la tera l que mira hacia afuera para cooperar con medios 

de tope dispuestos en la  zona de trabajo, estando montados 

dichos medios de tope en lados opuestos de los an illos.



Los anillos están montados para rotación de ta l 

manera que, v isto  desde la  zona de trabajo, diverjan sus 

planos de anillos respectivos que están dispuestos perpen­

dicularmente a los e jes de rotación de los anillos asocia­

dos. Esto sign ifica que los vastagos pueden asegurarse de 

una manera muy sencilla en la  zona de trabajo, y que la s  

piezas en bruto pueden insertarse muy fácilmente y retirar­
se también muy fácilmente a lo  largo de una gran parte de 

la  periferia fuera de la  zona de trabajo.

El rodillo se monta normalmente de ta l manera que 
su eje de rotación defina la  dirección media de los e jes \ 

de rotación de los an illos. — -

Dicha diferencia de velocidad entre e l rodillo^,! 

y e l vastago puede conseguirse de una manera muy sencilla , 

por ejemplo dotando a cada anillo  de una trayectoria de ro­
d illo  que mira hacia e l.e je  asociado de rotación y destina­

da a,apoyarse sobre una trayectoria de rodillo  correspon­

diente dispuesta en e l rodillo , siendo el diámetro de.la 
trayectoria de rodillo dispuesta en el rodillo  menor,que el 
diámetro de la  superficie del rodillo que coopera oon los 
vástagos, quedando dicha superficie de rodillo separada de 

- dichas mordazas de molde: Esto hace posible también ejer­
cer carga sobre el rodillo presionándolo contra la  perife-

t
r ia  interna de la  herramienta, estando soportado el rodillo 

por dichas trayectorias de rodillo de ta l  manera que la  su­

perficie del rodillo quede justamente separada de la s  mor­

dazas dél'molde. Además, es posible accionar el rodillo o 
la  herramienta solamente, siendo transferida la  potencia 
de accionamiento a través de la s trayectorias de rodillo.

S i no puede transferirse de esta manera suficiente potencia
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-de accionamiento, la s  trayectorias de rodillo pueden estar 

dentadas.

Las mordazas de moldo son mucho más sencillas de 

fabricar, por ejemplo con una abertura cónica, cuando cada 

cavidad de molde incluye una cavidad de forma de canal que 

sirve para recibir una parte del vástago y que se une sua­

vemente con una abertura uniformemente creciente en el ex­

tremo que mira hacia e l centro de la  herramienta anular.

Los parámetros de la  máquina, tales como la  diferencia re­

lativa de velocidad entre el rodillo y la  herramienta, el 
ángulo de entrada entre el vástago y el rodillo , a sí como 

otros parámetros, pueden adaptarse para obtener una cabeza 

en la  que solo su lado inferior venga definido por la  cavi­
dad de molde, mientras que su reborde es producido por un 

esparcimiento libre del material. Es posible tambián produ­

cir una cabeza con una cara extrema en forma de D por con­
formación lib re , por ejemplo dotando a una mordaza de mol­
de con una cara dirigida hacia la  otra mordaza de molde, 

tocando e l plano de dicha cara a la  pared del canal en la  

mordaza de molde primeramente mencionada y extendiéndose 

hacia adentro y en dirección a l centro de la  herramienta 

anular para apoyarse sobre una de la s  caras planas latera-
le s  del rodillo . Se consigue de este modo que e l borde rec- 

t
to de la  cabeza esté exactamente a haces con el vástago del 

clavo, lo que es importante s i  lo s clavos han de apilarse 

para ser insertados en el cargador de una p isto la de hincar 

clavos, en donde los clavos han de colocarse muy juntos uno 

a otro. Puede obtenerse lo  mismo dotando a l rodillo con una 

pestaña anular que se extienda desde la  superficie del ro­
dillo  a fin  de definir una cara radial cuyo plano toca a la
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^ared del canal en una mordaza de molde que está rebajada 

a fin  de quedar separada de la  circunferencia exterior de 

la  pestaña. Otros efectos ventajosos de esto son que no pue 
den formarse rebabas a lo  largo del borde recto de la  cabe­

za, y que el diámetro de la  pestaña no necesita ser grande 
debido a que la  deformación del extremo del vastago del cía 

vo no se^difunde lo bastante hacia abajo penetrando en el 
vastago.

Como se ha mencionado anteriormente, la  conforma­

ción libre entraña que el lado superior de la  cabeza sea - 

colocado fuera de la s  mordazas de molde, permitiendo una - 

holgura del rodillo con respecto a la s  mordazas de molde 
tan grande que no puedan quedar atascados pequeños cuerpos 

extraños entre el rodillo y la s  mordazas del molde. Las trs 

yectorias de rodillo mencionadas anteriormente pueden omi­
tirse  asegurando una rueda dentada, en uno o en ambos lados 

del rodillo , a l árbol para cooperación con un dentado intei 

no en un an ille respectivo de entre dichos an illos, siendo 

el diámetro del círculo primitivo de la s  ruedas dentadas 

menor que el diámetro de la  superficie del rodillo d irig i­

da hacia los vástagos. Esto hace que la  zona de trabajo de 
la  máquina sea insensible a cuerpos extraños pequeños.

La transmisión de potencia de la  máquina puede 
estar completamente confinada en un lado, mientras que el 

otro lado está libre y permite la  expulsión de la s piezas 
en bruto acabadas y la  inspección de la  zona de trabajo sil 

riesgo alguno de que queden atascados cuerpos extraños, dis 

poniendo para ello  una sola rueda dentada destinada a coo­
perar con un dentado interno en uno de los an illo s, estan­

do dicho dentado en engrane con un accionamiento dentado
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-accionado por un motor de accionamiento, estando prevista 
una placa de guarda entre e l rodillo y dicho anillo , cuya 

placa está situada en esencia muy próxima a la  periferia 
interna del anillo .

Puede obtenerse o]bra facilidad de control dispo­

niendo un diseño de incremento de la  fricción sobre la  su­

perficie del rodillo que coopera con loo vastagos.

Dotando a la  periferia del rodillo  que coopera 

con los vástagos con un engrosamiento anular, es posible 

hacer tanto una cabeza de tornillo como una ranura en e lla  
en una misma operación, viniendo definidas por el engrosa­

miento la s  dimensiones de la  ranura citada.

El Invento se explicará con más detalle en la  des. 
cripción siguiente de algunas realizaciones haciendo refe­

rencia a l dibujo, en e l que:
la  Figura 1 es un croquis del principio sobre el 

cual se basa e l invento,

la  Figura 2, lo  mismo que la  Figura 1, pero refe­

rido a la  producción de una cabeza reducida (configurada 

en forma de D),

la s  Figuras 3 y 4 muestran una primera realiza­

ción de la  máquina de acuerdo con el invento, en donde la  

Figura 3 muestra una sección vertical tomada a lo  largo de 

la  linea 111-111 de la  Figura 4, mientras que la  Figura 4 
muestra una sección indicada por IV-IV en la  Figura 3,

la s  Figuras 5 y 6 muestran una sección de dos rea 

lizaciones de la  herramienta anular,
la  Figura 7 muestra una sección de otra realiza­

ción de la  máquina de acuerdo con e l invento,

la  Figura 8 muestra unos medios de sujeción para
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sujetar la s  piezas en bruto a la s  que se ha de dotar de una 

cabeza,

la  Figura 9 muestra todavía otra realización de 
La máquina de acuerdo con e l invento, y

la s  Figuras 10 a 12 muestran diversas realizacio­

nes de mordazas de molde para l a  máquina.

El nuevo conocimiento en que se basa e l invento 

se explicará con referencia a la s  Figuras 1 y 2 antes de 
la  descripción de algunas realizaciones de la  máquina de 

acuerdo con e l invento. La descripción siguiente concierne 

a la  fabricación de clavos, s i  bien la  máquina puede u t i l i ­

zarse también para formar cabezas en, por ejemplo, tornillo^ 

o pernos, ta l como se ha mencionado anteriormente. Se ha,; 

v isto  que se obtiene un esparcimiento bien definido del ma­

te r ia l del clavo cuando el impacto sobre el material es una 
combinación de fo r ja , que es bien conocida para fabricar 

clavos, y laminación. Para obtener un llenado completo.de 
la  cavidad del molde, puede estar prevista ventajosamente 

una diferencia relativa de velocidad entre e l rodillo  y la  
herramienta que asegura e l clavo. La Figura 1 muestra un 
rodillo  1 que gira en e l sentido de la  flecha P1 y está des 

tinado a cooperar con piezas en bruto de clavo 3, 4 asegu­

radas en una herramienta 2 movida en traslación en e l sen­
tido de la  flecha P2. De este modo, la  velocidad periféri­

ca del rodillo  1 es algo mayor que la  velocidad de trasla­

ción de la  herramienta 2.

Además, se ha visto  que el ángulo relativamente 

agudo de entrada de.la pieza en bruto de clavo es importan­
te para un esparcimiento eficaz y bien definido del mate­

r ia l  del clavo en la  cavidad 5 del molde que define total
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-o parcialmente la  configuración de la  cabeza del clavo. El 

ángulo de entrada se defino como el ángulo U en la  Figura 

1 y es igual a l ángulo entre la  tangente al rodillo 1 en 

el punto en que tropieza inicialmente con la  pieza en bru­

to de clavo 3 y la  tangente a la  herramienta 2 en el punto 

en que los clavos 3 están asegurados en la  herramienta. En 

el ejemplo mostrado, la  tangente a la  herramienta 2 es pa­

ra le la  a la  propia herramienta, pero la  definición del án­

gulo U en dependencia de la  tangente a la  herramienta es 
ventajosa cuando la  herramienta es curva. En algunos casos, 
e l ángulo de entrada ha de ser tan agudo que sea imposible 

en la  práctica de la  manera mostrada en la  Figura 1, sien­
do necesario que el rodillo 1 tenga un diámetro muy grande. 
De acuerdo con el invento, la  herramienta consiste en uno 

o más an illos en los que gira e l rodillo  1, permitiendo va­
lores muy pequeños para e l ángulo U.

La realización del invento que se describirá pri­

mero está destinada a fabricar, por ejemplo, clavos con una 

oabeza reducida. Tales clavos se utilizan principalmente 

para p isto las de clavos en la s  que los clavos han de apilar 

se antes de que sean insertados en la  p isto la  de clavos. El 
apilamiento consiste en colocar los clavos en un plano de 

manera que queden estrechamente adyacentes uñosa otros, y, 

por tanto, los clavos pueden ponerse más cerca uno de otro 
s i  la  cabeza es reducida, de modo de los vastagos de los 

clavos pueden apoyarse uno sobre otro a lo largo de toda 

la  longitud del clavo. Cuando la  cabeza del clavo se ve des 

de arriba, ósta es equivalente a haberse retirado un seg­

mento de un círculo desde dicha cabeza. La Figura 2 muestra 
análogamente a la  Figura 1 un rodillo 6 y una herramienta 7
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on una cavidad de molde 8 para una cabeza reducidas Cuan- 

o han de hacerse clavos con una cabeza reducida, e l ángu- 

o de entrada U ha de ser algo mayor de lo  que se requiere 

on respecto a clavos con una cabeza completa, pero e l an­
ulo de entrada incrementado no es factib le  todavía por me- 

io de la  técnica anterior. Cuando la  pieza en bruto del 

lavo tropieza con e l rodillo  6 bajo e l ángulo de entrada 

ncrementado, la  pieza en bruto de clavo 9 será doblada ha­

la  atrás, como se muestra en la  Figura 2, y hacia abajo 

n dirección a la  cavidad 8 del molde. Posteriormente, e l '  
ngulo V de la  tangente se hace tan agudo que la  fricción 

ntre e l rodillo  6 y la  pieza en bruto de clavo 9 da como 

-esultado una laminación in ic ia l, y e l proceso combinado 

Le laminación y fo rja  produce un clavo sin  rebabas y con 

;olerancias bien definidas, de modo que e l clavo acabado . 
)uede apilarse directamente sin  ningún trabajo intermedio, 

[asta ahora, ha sido necesario someter los clavos a un tra- 
:amiento de acabado de aproximadamente 20 minutos para qui­
narles la s  rebabas, y la s  herramientas conocidas han reque- 

*ido hasta ahora un mantenimiento continuo y cuidadoso a 
'in de que se observen la s  tolerancias de clavos para p is­

tolas de clavos. En la  máquina de acuerdo con e l invento,
Las herramientas no se desgastan apreciablemente, en primer 

Lugar porque el material es sometido a un impacto uniforme 
pie no es de la  naturaleza de una carrera, y en segundo lu­

gar porque e l doblado hacia atrás de la  pieza en bruto de 

olavo a liv ia  a l vástago del clavo de presión ax ial, evitan- 

io rebabas de la s  herramientas para retener e l vástago de 

olavo contra una fuerza axial grande.

La Figura 3 muestra una sección longitudinal ver-



4 ical de una realización de:la máquina de acuerdo con el 

invento, en donde el rodillo 10 se corresponde con el rodi­

l lo  6 de la  Figura 2, mientras que el anillo  11 se corres­

ponde con la  herramienta 7 de la  Figura 2. El anillo 11 tie  

ne un dentado interno 12 que queda axialmente separado de 

los lados del rodillo 10 y que se engrana con un acciona­

miento dentado 13 accionado por un motor M. El rodillo  10 

puede ser accionado separadamente por un motor o por el an i­

llo  11, por medios que se describirán más adelante, recor­

dándose que la  velocidad perifárica del rodillo 10 es algo 
mayor que la  velocidad perifárica interna del anillo 11.

Cuando esta diferencia de velocidad es óptima pa­
ra conseguir una cabeza completamente simótrica, v ista  des­

de el extremo, puede ser conveniente, dependiendo, entre 

otras cosas, de la  dimensión de la  cabeza, que la  extensión 

del vástago, representada por la  línea L en la  Figura 3, 
está dispuesta algo lateralmente respecto del centro C de 

los anillos de la  herramienta, asegurando que la  superficie 

de la  cabeza acabada sea exactamente perpendicular al vás­

tago. Con la  dirección de rotación mostrada en la  Figura 3, 
e l vástago tiene que apuntar hacia la  izquierda del centro 
C, y forma así un ángulo del orden de un par de grados con 
un radio para el anillo 11.

La máquina completa de fabricación de clavos com­

prende algunos puestos en s í  conocidos, y, por tanto, éstos 

no se describirán con detalle. Están indicados en la  Figu­

ra 3) realizándose en el puesto 14 la s  operaciones de ende­
rezar, cortar y aguzar la  punta, y la  inserción de la  pieza 
en bruto de clavo en el anillo  11. La pieza en bruto de cla­

vo se inserta radialmente, lo  que es permitido por los lado3
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-inclinados 15 de la s  cavidades 16 para recib ir clavos/pie- 

zas en bruto de clavos. Por razones de claridad, lab cavi­

dades 16 se muestran solo en la  zona de alrededor del rodi­
l lo  10, denominándose dicha zona con e l nombre de zona de 
trabajo en lo que sigue. Sin embargo, están presentes cavi­

dades correspondientes alrededor de todo el anillo 11. Los 

clavos acabados son retirados en el puesto 17, desde donde ¡ 

son llevados a un lugar en el que son envasados o almacena­
dos.

La Figura 4 muestra una sección tomada a lo  la r­
go de la  linca IV-IV de la  Figura 3, y se verá que el ani­

l lo  incluye dos an illos de herramienta mutuamente inclina­
dos 11A y 11B asegurados a anillos interiores respectivos 

18A y 18B en cojinetes que pueden ser cojinetes de bolas o 
de rodillos. Los anillos exteriores 19A y 19B, respectiva­
mente, de dichos cojinetes están asegurados a placas de so­
porte asociadas 20A y 20B, respectivamente. La placa 2CA 

se muestra en la  Figura 3 y está fijad a  rígidamente a una 
placa de base 21, mientras que la  placa 20B está asegurada 
de forma pivotante a la  placa de base 21 , de modo que la s 

placas 20A y 20B con anillos asociados pueden ser empujadas 
'una contra otra por medio del perno 22. El rodillo 10 está 
segurado a un árbol 23 montado-de forma giratoria en la s  
placas 20A y 20B, respectivamente, por medio de cojinetes 

esfárleos 23A y 23B.

La Figura 5 muestra una sección de uno de los añil 
lío s  de herramienta 11A u 11B mostrados en la  Figura 4. El 
anillo está asegurado al anillo interior asociado por medio 

de torn illos, y su periferia interna está configurada como 

una trayectoria de rodillo  24. Dicha trayectoria de rodillo
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-24 sirve de cara de soporte para e l rodillo  10 (véase la  
Figura 4) que tiene trayectorias de rodillo  con superficies 

25A y 25B, respectivamente,' para apoyarse sobre la s  trayec­
torias de rodillo respectivas de los an illos 11A y 11B, res 

pectivamente. El diámetro de la s  trayectorias de rodillo 

25A y 25B es menor que el diámetro de la  parte central del 

rodillo 10, cuya superficie 26 está destinada a cooperar 
con la s  piezas en bruto de clavos. Las piezas en bruto de 

clavos están aseguradas por medio de herramientas partidas, 

llamadas también mordazas de molde, mostrándose en la  Figu­

ra 5 una mitad 27 de cuatro mordazas de molde, estando s i ­

tuada la  otra mitad correspondiente de estas herramientas 

en el otro anillo de herramienta para quedar a haces con 
la s mitades mostradas en la  Figura 5. Cada mitad de herra­

mienta 27 define la  mitad de una cavidad de molde con una 

cavidad 16 para recibir piezas en bruto de clavos, como se 

muestra en 9 en la  Figura, y con una abertura 28. La cavi­
dad 16 comprende un paso 29 de una sección transversal en 

forma de semicanal, cuyas dimensiones corresponden a la  di­

mensión empleada del vástago de clavo. Por consiguiente, 
se entenderá fácilmente que una pieza en bruto de clavo pue 

de ser retenida contra movimiento axial en un paso defini­
do por un par de mitades de herramienta dentro de la  zona 
de trabajo previamente mencionada, extendiéndose dicha zo­

na en ambos lados en el sentido de apartarse del rodillo 10 

a una distancia que depende del ángulo divergente formado 

por los anillos de herramienta 11A y 11B, véase la  Figura 
4. Se entenderá a sí que la s  piezas en bruto de clavos pue­
den insertarse radialmente en el puesto 14 (Figura 3 )! es­
tando la s  mitades de herramienta 27 mutuamente espaciadas

A
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por parejas en este lugar, mientras que la s piezas en bru­

to de clavos estarán eficazmente aseguradas entre mitades 

de herramienta conjugadas 27 en dicha zona de trabajo. Aná­
logamente, se entenderá que los clavos acabados pueden ser 

retirados en el puesto 17 mostrado en la  Figura 3) en donr- 

de hay una distancia máxima entre la s mitades de herramien­

ta 27 que permite la  fá c il  retirada de la  pieza en bruto.

En la  Figura 5 se verá que los lados superiores 

de la s mitades de herramienta 27 están situados algo por 

debajo de la  trayectoria de rodillo 24- (la  distancia "a" 
en la  Figura 5), y a medida que la s  Trayectorias de rodi­

llo  25A o 25B del rodillo  corren sobre la  trayectoria de 

rodillo 24 en contacto constante con e lla , la  diferencia 
de radio origina una diferencia en la  velocidad periférica 
de la  superficie 26 del rodillo  10 y e l lado superior de 
la s  herramientas 27, respectivamente, permitiendo a sí de 
una manera sencilla la  consecución de la  diferencia deseada 
citada de velocidad determinada por la  distancia "a". El 

diámetro de la  superficie 26 del rodillo 10 está determina­

do de ta l manera que la  superficie 26 queda justamente se­

parada de la s  herramientas 27, y a l mismo tiempo la  fuerza 

con la  que e l rodillo  10 puede ser cargado hacia la s  piezas 

en bruto de clavos, es absorbida exclusivamente por la s  tra 

yectorias de rodillo . La Figura 4 (y más adelante la  Figu­

ra 7 ) no muestra esta holgura de separación debido a que 

es muy pequeña. En la  Figura 5, la  mitad de herramienta 27 
se muestra como una sola pieza, pero como ha de curarse la  

parte que comprende la  abertura 28 y el paso 29, la s  herra­
mientas están divididas preferiblemente como se muestra en 

la  Figura 6 , que ilu stra  otra realización de los an illos.
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En la  Figura 6 , la  parte inferior 16 de la  herradj

mienta está formada continuamente con el an illo  30,t e l cual'i
tiene aseguradas a á l, por ejemplo por medio de torn illos, ¡f
piezas 31 de metal duro configuradas con la  cavidad de mol-'

í
de mostrada en la  Figura 5, con un paso asociado en el que j 

la  pieza en bruto de clavo está asegurada dentro de la  zo-¡ 

na de trabajo. En la  Figura 6 , e l anillo 30 está provisto 
tambián de un dentado 32 en la  trayectoria de rodillo des­

tinado a engranarse con un dentado correspondiente (no mos­

trado) en la s  trayectorias de rodillo del rodillo. El den- ' 
tado es necesario en donde el par a transmitir entre el ro­

dillo  y el anillo es de una magnitud ta l que dicha fuerza 

de fricción entre la s  trayectorias de rodillo  l i s a s  no sea 

suficiente.

La realización de la  máquina de acuerdo con el 

invento que se ha descrito anteriormente incluye solo dos 

anillos para recibir vastagos de clavo o de tornillo en un 
solo plano radial. Sin embargo, puede incrementarse la  ta­
sa de producción colocando tres o más an illos lado a lado, 

de modo que un solo rodillo que se extienda a travás de to­
dos los anillos pueda formar cabezas en una pluralidad de 

vástagos situados en planos axiales para lo s an illos. Re­

sultará posible todavía que los vástagos sean asegurados 
inclinando los anillos uno con respecto a otro, pero en el 

caso de un gran número de anillos puede ser conveniente em 

plear otros medios para asegurar los vástagos en la  zona 

de trabajo, lo  que se explicará más adelante con referencia 
a la  Figura 7*

La Figura 7 muestra tres an illos 33, 34, 35 que, 
a l igual que en la  realización descrita anteriormente, es-
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j;án asegurados a andidos interiores respectivos de cojine­

tes que no se muestran en la  Figura por razones de c lar i­

dad, siendo fá c i l  para una persona experta añadir tales par 
tes de máquina. Las partes de máquina no mostradas aseguran 
también un rodillo  36 que tiene dos trayectorias de rodi­

l lo  37, 38̂  para cooperar con vástagos 39, 40 asegurados en 

sus respectivas herramientas partidas 41, 42 y 43, 44, res­

pectivamente. Las trayectorias de rodillo 37, 38 están pro­

v istas de un engrosamiento anular 45, 46 a l mismo nivel que 

los vástagos 39! 40, quedando dicho engrosamiento separado 
de un rebajo recortado 45A, 46A en la s  herramientas y for­

mando una ranura en la  cabeza de los vástagos 39, 40, que 

pueden ser a s í vástagos de tornillo. El rodillo 36 está pro 

visto  además de trayectorias de rodillo 47, 48, 49 que se 
apoyan en trayectorias de rodillo asociadas de los anillos 

33, 34, 35, ta l como se explicó en relación con la  Figura 
4 , y se comprenderá que la s  trayectorias de rodillo pueden 

estar formadas como se muestra en la  Figura 5 o como se mués 

tra en la  Figura 6. No es necesario que el anillo interme­

dio 34 sea accionado por e l rodillo , siendo hecho girar por 

la s  herramientas asociadas que rodean en parte a los vásta­
gos de torn illo  en la  zona de trabajo, que sirven a s í  de 

portadores. Alternativamente, todos lo s anillos en la  rea­

lización descrita pueden estar provistos de espigas porta­

doras (no mostradas) que están espaciadas circunferencial­
mente y se extienden axialmente a través de los anillos pa­

ra transferir un par de fuerza entre éstos.

La Figura 7 muestra que la s mitades de herramien­

ta 41 y 44 se extienden a través de agujeros asociados en 

los an illos respectivos 33 y 35 y sobresalen de los lados
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-planos exteriores de éstos. La proyección de dichas mitades 

de herramienta está destinada a cooperar con medios respec­

tivos 50 y 51, respectivamente, que son de construcción uni 

forme, y, por tanto, solo se explicarán más completamente 

los medios 51 en relación con la  Figura 8. Dichos medios 

están destinados a ejercer una poderosa presión sobre la s  

mitades áe herramienta 41 y 44 dentro de la  zona de traba­
jo previamente definida, con lo que los vástagos 39 y 40 y 

también los otros vástagos presentes dentro de la  zona de 

trabajo son retenidos contra movimiento axial durante la  

cooperación con el rodillo.

Como se ha mencionado, la  Figura 8 muestra un 

medio de sujeción 51, visto  desde arriba en la  Figura 7.

El medio de sujeción comprende dos ruedas de cadena 52, 53, 
preferiblemente accionadas, en tomo a la s  cuales corre una 

cadena que comprende una pluralidad de rodillos giratorios 
54 interconectados por placas 55 divididas en secciones, 

ta l como se muestra en la  Figura 7, y situados en paralelo 
con el eje de rotación de la s  ruedas 52 y 53. Entre:las rué 

das de cadena 52 y 53 está dispuesto un bloque de guía 56 

que es cargado por una fuerza predeterminada haoia la  cade­
na, y para la  cooperación con la  cadena dicho bloque de gui 
tiene una trayectoria de guia 57 inclinada preferiblemente 
en los extremos, definiendo dicha trayectoria de guía la  

extensión de la  zona de trabajo. Dado que el medio de suje­

ción 50 está configurado de la  misma manera que e l medio., de 

sujeción 51, se comprenderá que dentro de la  zona de traba­

jo puede obtenerse una presión contra la s  herramientas su­

ficiente para asegurar los vástagos, mientras que fuera de 

la  zona de trabajo éstos están tan sueltos en la s herramien
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tas que pueden insertarse en éstas y retirarse de e lla s .

Los vastagos pueden ser retenidos alternativamen­

te contra movimiento axial en el sentido de apartarse del 

rodillo por medio de un mecanismo de oruga del mismo tipo 

que el que se muestra en la  Figura 8 , situando para ello 

un mecanismo de esta clase en la  zona de trabajo en el ex­
tremo de.los vastagos que se encuentra enfrente de la  ca­

beza. En ese caso, la s  herramientas deberán estar destina­
das solamente a controlar los vástagos y a definir la  con­

figuración de la  cabeza.

La Figura 9 muestra algunoa detalles convenientes 
de otra realización de la  máquina de acuerdo con el inven­

to. La Figura 9 muestra una sección de la  máquina, corres­

pondiendo dicha sección a la  que se muestra en la  Figura 4 
de la  realización anteriormente descrita. Los anillos exte­

riores 60, 61 de los dos cojinetes grandes están asegurados 
como se há descrito anteriormente, a lo s miembros laterales 
respectivos 62, 63 de la  máquina, por ejemplo por medio de 

los tornillos (no mostrados). Los an illos interiores 64,

65 dé los cojinetes quedan separados de los miembros la te­

rales 62, 63, y e l anillo interior 64 está provisto de un 
dentado interno en engrane con un accionamiento dentado 67 

accionado por un motor de accionamiento (no mostrado). Los 

an illos interiores llevan sus mitades respectivas 68 y 69 

de una pluralidad de herramientas partidas que se describí 

rán en relación con la s  Figuras 10 a 12. Un árbol 70 está 

conectado rígidamente a un rodillo 71 hecho girar por medio 

de una rueda dentada 72 que está también rígidamente conec 

tada a l árbol 70 y que se engrana con el dentado 66. El diá 
metro del círculo primitivo de la  rueda dentada 72 es menor
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-que el diámetro del rodillo 71, haciendo que la  velocidad 

periférica del rodillo 71 sea algo mayor que la  velocidad 

del extremo de una pieza en bruto de clavo 73 cooperante 

con el rodillo 71.

La realización mostrada en la  Figura 9 está pro-
/

v ista  también de una placa de guarda 74 que está montada 

en posición sutanoialmente muy próxima a la  periferia in­

terna del anillo 64 y que puede f ija r se  por medio de patas 
de soporte a la  placa la tera l 62, como se muestra en 75.

Se verá a s i que toda la  transmisión de potencia de la  má­

quina está situada detrás de la  placa de guarda 74, impi­

diendo que queden atascados cuerpos extraños entre los den 

tados. Ahora bien, la  máquina es accesible también enton­
ces sin peligro alguno desde el otro lado a través de la  

abertura 76 de la  placa la tera l 63, de modo que la  máquina 
puede ser inspeccionada y de modo que lo s clavos acabados 

pueden ser expulsados por e l puesto de expulsión 77 mostra­
do esquemáticamente.

Las mitades de herramienta o mordazas de molde 

68, 69 se muestran a mayor escala en la  Figura 10, en don­
de están designadas por 68a y 69a. Las mordazas de molde 

tienen entre e lla s un clavo con una cabeza redonda 78 for­
mada por cooperación con el rodillo , del cual se muestra 
una sección 71a. En relación con la s  mordazas de molde pre­
viamente descritas, la s  mordazas de molde 68a y 69a son ca­

racterísticas porque, además de comprender un paso para ase 

gurar e l clavo, la  cavidad de molde entre la s  mordazas de­

fine una abertura con caras laterales cónicas dirigidas ha­

cia el rodillo 71a. En otras palabras, la s  mordazas de mol­

de 68a y 69a no definen el reborde de la  cabeza del clavo;
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éste se produce por conformación libre parcialmente a un 

nivel fuera de la s  mordazas, de molde, permitiendo una mayor 

holgura de separación entre la s  mordazas de molde y el ro­

d illo . En relación con la  placa de guarda 74 de la  Figura 

9 , esta característica asegura que no queden atascados cuer 
pos extraños en la  máquina.

/ La abertura de la s  mordazas de molde 68a, 69a, 

que define e l lado,inferior inclinado de la  cabeza 78, no 
tiene que ser cónica, sino que puede adoptar otras fo rjas 
que equipen, por ejemplo, e l lado inferior de un clavo con 

una cabeza cuadrada. Lo que es importante es que, como se 

ha mencionado, e l reborde de la  cabeza del clavo se haga 
por conformación lib re , lo  que es factib le  mediante un ajus 

te correcto de los diversos parámetros de la  máquina, ta l 
como, por ejemplo, el coeficiente de rozamiento entre e l 

rodillo 71a y la  cabeza del clavo. Este parámetro puede va­
riarse dotando a la  superficie del rodillo  con un diseño 

que favorezca el rozamiento, ta l como se ha indicado en la  

parte superior del rodillo 71 en la  Figura 9 . ' Preferible­

mente, la s  mordazas de molde se disponen de modo que pueda 

obtenerse la  posición del vastago de clavo indicada por la  
línea L en la  Figura 3*

La conformación libre descrita anteriormente es 

aplicable también para formar cabezas de clavo reducidas, 

por ejemplo por medio de la s  mordazas de molde 78, 79 mos­

tradas en la  Figura 11 . La abertura de la  mordaza de molde 

79 define solo e l lado inferior de la  cabeza de clavo 80, 
de modo que e l reborde curvo de la  cabeza de clavo es pro­

porcionado por conformación libre . El reborde recto de la  

cabeza de clavo viene definido por una cara plana 82 que
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_está dispuesta en la  mordaza de molde 73 y se extiende a l 
menos desde e l reborde inferior de la  cabeza de clayo y en 

una distancia hacia arriba en la  cara la te ra l plana del ro­

d illo , del cual se muestra una sección 81. Se observa que 

la  cabeza del clavo estará girada 90R con respecto a la  s i ­
tuación de la s  cabezas de olavos en la s herramientas mos­

tradas en la s Figuras 5 y 6.
Se ha explicado ya que no es deseable una rebaba 

a lo  largo del borde recto de la  cabeza de clavo reducida. 

Una rebaba de esta clase podría producirse en la s  herramien 

tas mostradas en la  Figura 11 cuando ástas se encuentren 

desgastadas, pero se evita totalmente por medio de la s  he­

rramientas mostradas en la  Figura 12. La mordaza de molde 

79a está formada de la  misma manera que la  mordaza de molde 

79! pero la  mordaza de molde 78a está rebajada de modo que 
queda justamente separada de una pestaña 83 del rodillo 81a. 
La cara radial anular 84 situada entre la  superficie del 
rodillo 81a y la  pestaña 80 es a s i parte de la  herramienta 
formadora, evitando de este modo cualquier riesgo de que 

se forme tal rebaba. Se ha visto que la  deformación del ma­
teria l del clavo durante la  formación de la  cabeza no se di 
funde lo bastante hacia abajo penetrando en el vástago del 

clavo, y en la  práctica puede haber a si una pequeña holgu­

ra de separación entre la  pestaña 83 y la  mordaza de molde 

78a sin riesgo alguno de que se forme una rebaba en este 

lugar.

Como conclusión, la  máquina de acuerdo con el in­
vento ofrece muchas ventajas, varias de la s  cuales se han 

mencionado ya. Además, la  máquina consume menos potencia, 

ya que no se pierde potencia de aceleración como ocurre en
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la s  máquinas conocidas disponibles en el comercio debido a 

lo s movimientos de traslación. Esta circunstancia da como 

resultado un bajo nivel de ruido, poco desgaste y larga vi­
da. La tasa de producción puede incrementarse considerable­

mente con relación a la  técnica anterior, subrayándose que, 

debido a la  laminación interna, pueden obtenerse condicio­

nes óptimas de trabajo que permiten no solo una gran tasa 

de producción, sino también estrechas tolerancias, y que 

reducen a l mínimo la  formación de rebabas.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de Invención propia y nueva que se pre 

sentan para que sean objeto de la  presente solicitud de Pa­

tente de Invención, en España, por VEINTE años, son lo s s i ­

guientes.
-¡a.- Una máquina para formar una cabeza en un vás 

tago, ta l como un clavo o un tornillo , que comprende a l me­
nos un rodillo  accionado destinado a actuar sobre un extre­

mo de un vástago asegurado en una herramienta anular, pre­
feriblemente giratoria, siendo preferiblemente diferente 

la  velocidad superficial de la  herramienta y del rodillo , 

caracterizada porque la  herramienta anular está destinada 

a asegurar una pluralidad de vástagos de modo que queden 

situados en esencia radialmente en dicha herramienta, y por 
que el rodillo está montado para actuar sobre el extremo 

de los vástagos que mira hacia el centro de la  herramienta.

23.- Una máquina según la  reivindicación 18, ca­
racterizada porque cada vástago forma un ángulo agudo con 

una línea trazada por el centro de la  herramienta y por el 
extremo del vástago que mira hacia el centro, de t&l manera 
que el vástago quede situado delante de dicha línea con res 
pecto a su dirección de rotación.

38.-  Una máquina según la s reivindicaciones 18 ó 
28, caracterizada porque la  herramienta comprende dos o más 
anillos de una construcción uniforme y situados lado a la ­

do, teniendo dichos anillos una pluralidad de mitades de 

molde adaptadas por parejas para recibir un vástago, y por-
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-que están previstos medios-para retener los vastagos contra 

movimiento longitudinal cuando la s  respectivas cavidades 

de molde están situadas dentro de una zona de trabajo en 
la  que el rodillo coopera con los vastagos.

46.-  Una máquina según la  reivindicación 38, ca­
racterizada porque la s  cavidades están dispuestas en morda­

zas de molde montadas de preferencia de forma reemplazable 

en la s  caras laterales de los anillos dirigidas una hacia 

otra.

5-.- Una máquina según la  reivindicación 3^, ca­
racterizada porque los medios para asegurar los vástagos 

comprenden unos medios de tope para cooperar con los vásta­
gos en la  zona de trabajo, estando montados dichos medios 

de tope en posición estrechamente adyacente a la  periferia 
exterior de los anillos.

68.- Una máquina según la  reivindicación 4-, ca­
racterizada porque al menos una parte de cada mordaza de 
molde se extiende en esencia axialmente con respecto a los 

ejes de rotación de los an illos y a travás de un rebajo aso 

ciado del anillo asociado a una distancia más a llá  de su 

cara la te ra l que mira hacia afuera para cooperar con medios 
de tope en la  zona de trabajo, estando montados dichos me­

dios de tope en lados opuestos de los an illos.

7 - .-  Una máquina según la  reivindicación 3-, ca­
racterizada porque los an illos están montados para rotación 
de ta l manera que, visto desde la  zona de trabajo, diverjan 

sus respectivos planos de anillos que están dispuestos per­
pendicularmente a lo s e jes de rotación asociados de los ani 
lío s .

88.- Una máquina según cualquiera de la s reivin-
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_dicaciones precedentes, caracterizada porque el eje de ro­

tación del rodillo define la  dirección media de loa ejes 

de rotación de los an illos.

93.- Una máquina según cualquiera de la s  reivin­
dicaciones precedentes, caracterizada porque cada anillo 

tiene una trayectoria de rodillo que mira hacia el eje de 
rotación asociado y destinada a apoyarse sobre una trayec-¡ 

toria de rodillo correspondiente dispuesta en el rod illo , ! 

siendo el diámetro de la  trayectoria de rodillo  dispuesta 
en el rodillo  menor que el diámetro de la  superficie de ro­
dillo  que coopera con los vástagos, quedando dicha superfi­

cie del rodillo separada de dicha mordaza de molde.

108.- Una máquina según la  reivindicación 93, ca­
racterizada porque la s  trayectorias de rodillo  están denta­

das para engrane mutuo con dientes.

118.-  Una máquina según la s  reivindicaciones 33 
a 8a, caracterizada porque cada cavidad de molde incluye 

una cavidad de forma de canal que sirve para recibir una 
parte del vástago y que se une suavemente a una abertura 
uniformemente creciente en el extremo que mira hacia el cen 
tro de la  herramienta anular.

128.- Una máquina según la  reivindicación 118 , 
destinada a hacer clavos con una cabeza reducida que tiene 
la  forma de una D cuyo lado recto está a haces con el vás­

tago, caracterizada porque una mordaza de molde tiene una 

cara dirigida hacia la  otra mordaza de molde, tocando el 
plano de dicha cara a la  pared del canal en la  mordaza de 
molde primeramente mencionada y extendiándose hacia adentro 

y hacia e l centro de la  herramienta anular para apoyarse 

sobre una de la s  caras laterales planas del rodillo.
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- 13-.- Una máquina según la  reivindicación 11-,

iestinada a hacer clavos con una cabeza reducida que tiene 

La forma de una D cuyo lado recto está a haces con el vas­
tago, caracterizada porque e l rodillo tiene una pestaña anu 

Lar que se extiende desde la  superficie del rodillo para 

definir uría cara radial cuyo plano está tocando a la  pared 

del canal en una mordaza de molde que está rebajada de ma­

nera que queda separada de la  circunferencia exterior de 

la  pestaña.

14&.- Una máquina según cualquiera de la s  reivin  

dicapiones 118 a 138, y en la  que el rodillo  está asegura­

do a un árbol, caracterizada porque una rueda dentada está 
asegurada, en uno o en ambos lados del rodillo , a l árbol 
para cooperar con un dentado interno en un anillo respecti­
vo de entre dichos an illos, siendo e l diámetro del círculo 
primitivo de la  rueda dentada menor que el diámetro de la  

superficie del rodillo dirigida hacia los vástagos.

158.- Una máquina según la  reivindicación 14&, 

caracterizada por la  habilitación de una sola rueda denta­
da para cooperar con un dentado interno en uno de los ani­

l lo s ,  estando dicho dentado en engrane con un accionamien­
to dentado accionado por un motor de accionamiento, estan­

do prevista una placa de guarda entre e l rodillo y dicho 

an illo , cuya placa está situada de manera que queda en esen 

cia estrechamente adyacente a 1a periferia interna del ani­

llo .

163.-  Una máquina según cualquiera de la s  reivin­
dicaciones precedentes, caracterizada porque está previsto 

un diseño de incremento de la  fricción en la  superficie del 
rodillo que coopera con los vástagos.
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17&.- Una máquina según cualquiera de la s  reivin­

dicaciones precedentes, caracterizada porque está previsto 

un engrosamiento anular en la  periferia del rodillo  que 

coopera con los vástagos.

183.- UNA MAQUINA PARA FORMAR UNA CABEZA EN UN

VASTAGO.

 ̂ Tal y como se ha descrito en la  memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 

los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiocho hojas escritas 

a máquina por una sola cara.
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