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L - E1l invento se refiere a una méqniné rara formar
una cabeza sobre un véstago, en particular para formar ca=-
bezas en clavos y tornillos en un solo proceso de trabajo
por forja y laminacién combinadas, comprendiendo dicha mi-
quina el menos un rodillo accionado para actuar sobre un
extremo de!un vastago asegurado en una herramienta anular,
preferiblemente giratoria, siendo accionado el vdstago a
una velocidad diferente de la que corresponde a la superfi-
cie del rodillo.

Ia patente norteamericana 2 917 756 describe um-'
aparato para former cabezes de clavos, en el que el vdsia-~
g0 del clavo se coloca aexialmente en uns herrasmienta anuiar
v se extiende mds alld de una cara lateral plana de la mit-
ma, estando provista dicha cara de una cavidad de molde "guej
define la forma de la cabeza del clavo. Ia cabeza del cla-
vo se forma debido a que la rotacidn de dicha herramienta
alrededor de su eje hace que el vastago del clavo coopere
con una pluralidad de rodillos montados para rotacidn aive~
dedor de ejes respectivos, cada uno de los cuales es perpen
dicular al eje de la herramienta, a una velocidad periféri-
ca algo mayor que la velocidad periférica del vdstago del
clavo alrededor del eje de la herramienta. En esta mdquina
conocida, la cabeza del clavo se forma de una manera cuyos
principlos son conocidos, siendo formada por varias carre-
ras sucesivas por medio de una pluralidad de rodillos.

Sin embargo, dicha méquins conocida tiene sus in-
convenientss, En primer lugar, es necesario monter rodillos
locos, que sirven de medios de tope de respaldo, en un ni-
mero correspondiente al de los rodillos mencionados anterior

mente, en el lado opuesto de la caras lateral plana de la
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L herramienta. Como se ha mencionado, la velocidad periféri~
oe de los rodillos de formacién de cabeza excede de la Ve-
locidad del védstago del clavo para impedir que el extremo
sobresaliente del vdstago sea doblado hacia atrds con res-
pecto a la direccién de rotacibn de la herramienta cuando
el extremo del védstago tropleza con un rodillo. Asi, con
el fin de que un rodillo empuje hacia adelante al extreno
del vastago, tiene que haber una fuerza de friccidén sufi-
cientemente grande entre el rodillo y el extremo del vésta-
go. La fuerza de friccién obtenida sersd suficilente solo ei
se emplean rodillos con un didmetro relativamente grande,
lo que hace que la mdquina conocida resulie grande y cosio-
sa de fabricar. Ademds, los clavoslacabados son expulsados
de la méquina conocida por medios que no son sencillos i
fiables.

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

Este objeto se consigue detido a que la herraumien
ta anvler estéd adaptada para asegurar una pluralidad de vég
tagos de modo que esten situados en esencia radialmente en
dicha herramienta, y debido a que el rodillo estd montado
para actuar sobre el extremo de los védstagos que mira hacia
el centro de la herramienta. |

El invento se basa en el nuevo conocimiento de
que el éngulo entre las tangentes para la herramienta y el
rodillo, respectivamente, en el punto en que el véstago ha~
'ce contacto con el rodillo, deberd ser lo mds agudo posidble)
y en la préctica puede ser tan agudo como 39 cuando se for-
ma una cabeza de clavo convencional. Para conseguir esto

mediante la técnica anterior utilizando laminacibn externa,

towe,
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el numero de rodillos y/o sus didmetros han de ser‘mayores
de 10 que es factible en la prdctica a costes razonables.
Sin embargo, dado que el invento se basa en laminacién ine |
terna, permite dngulos arbitrariamente pequefios entre di-
chas tangentes con difmetros de rodillo que se realizan fé.-
cilmente. Ia laminacién interna implica otra ventaja, ya '5
que el régimen de produccién puede incrementarse debido a
que pueden colocarse verios vistagos en posicidn lado a la-
do en planos axiales de lg herramienta anular, permitiendq
que las cabezas sean formadas por un solo rodillo. Tal ire-
cremento del régimen de produccidn no puede conseguirse por
la técnica anterior debido & que la velocidaé delrvéstagd
del clavo depende de las distancias respectivas entre les’
’véstagos v el eje de rotacién de la herramienta anular.: Ade
nés, la técnica anterlor puede utilizarse solo para hacer
clavos de una longitud especmficu, mientras que la maqnina
de acuerdo con el invento es capaz de hacer clavos cuya lon
gitud no viene limitada por las herramientas; ya que las’
puntas de loe clavos pueden sobresalir libremente mds alld
de la periferig exterior de la herramienta.

Para obtener el mejor esparcimiento posible del
material en la cavided del molde, la velocidad periférica
del rodillo es ventajosamente algo mayor que la velocidad
de los vdstagos. Esto permite la comsecucidn de una cabeza
completemente simétrica, vista desde la cara extrema, pero
en algunos casogs dicha cabeza no es exactamente perpendiou~
lar al ﬁéstago. Se puede obtener una casbeza simétrica per=
pendicular al véstago haclendo que cade vdstago forme un |

édngulo egudo con une linea trazada e través del centro de

|la herramienta y a través del extremo del véstago que mirs
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-hacis el centro, de tal manera que el vdstago esté situado
delunte de dicha linea con respecto a su direccién de rota-
cién.

Una realizacién preferida de la herramienta anu-
lar se caracteriza porque la herrsmienta comprende dos o
més enillos de una consﬁruocién uniforme y situados lado
a lado, Qeniendo dichos anillos una pluralidad de mitades
de molde destinadas por parejas a recibir un vdstago, y pon
que estdn previstos medios para retener los vdstagos contra
movimiento longitudinal cuando las cavidades de molde rec-—
pectivas estdn situadas dentro de un drea de trabajo en ls
que el rodillo coopera con los véstagos. La herremients any
lar estéd provista preferiblemente de mordazas de molde won
'tadas de preferencia con posibilidad de sustituirlas en lLas
caras laterales de los anillos dirigidas una hacia otra.
Como recultado de esto, la mdquina puede adaptarse fdcile
mente para formar.ogbezas de otras dimensiones.

Loa ﬁedios para asegurar los véstagos comprenden
unos medios de tope destinados a cooperar con los vdstagos
en la zona de trabajq, estando montados dichos medios de
tope en posicibn estrechamente adyacente a la periferia ex-
terior de los anillos.

Los védstagos pueden aéegurarse también haciendo
que al menos una parte de cada mordazae de molde se extien-
da en esencle axialmente con respecto g los ejes de rota-
cibén de los enillos, saliendo & través de un rebajo asocia-
do en el anillo asociado en una distancia més alld de 8w
cara lateral que mira hacia afuera pars cooperar con medios
de toye'dispuestos en la zong de trabajo, estando montados

dichos medios de tope en lados opuestos de los anillos,
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- Los a2nillos estdn montados para rotacién de tal
manera que, visto desde la zona de trabajo, diverjan sus
planos de anillos respectivos que estén dispuestos perpen-
diculermente a los ejes de rotacidn de los anillos asocia-
dos. Esto significe que los vdstagos pueden asegurarse de
una maners muy sencilla en la zona de traﬁajo, ¥y que las
piezas en bruto pueden insertarse muy fcilmente ¥ retirar-
se también muy fdcilmente = lo largo de una gran parte de
la periferie fuere de la zona dertrabajo.'

El rodillo se monta normalmente de tal maners qug
su eje de rotacidn defina la direccibu media de los ejes. -,
de rotacién de los anillos. -

Dicha diferencia de velocidad entre el rodillo.,.
y el vistago puede conseguirse de uns manera muy sencill?,
por ejemplo dotando & cada anillo de una trayectqria de Io-
dillo gque mira hacia el eje asociado de rotacién y destina~v
da & apoyarse sobre una trayectoris de rodillo corresponé
diente dispuesta en el rodillo, siendo el didmetro de .la .
trayectorie de rodillo dispueste en el rodillo menor que el
didmetro de la superficie del rodillo gue coopera con los
véstagos, quedando dicha superficie de rodillo separada de
dichas mordazas de molde. Esto hace posible también ejer-
cer carga sobre el rodlllo pres1onéndolo contra la perife-~
ria interna de la herramlenta, estando soportado el rodillo
por dichas trayectorias de rodillo de tal menera que la su-
perficie del rodillo quede justamente separads de las more=
dazas del molde. Ademds, es posible accionar el rodillo o
la herramientg solemente, siendo transferida la potencié
de geccionamiento a través de las tfayectorias de rodillo.

51 no puede transferirse de esta manera suficiente potencia
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| de. accionamiento, las trayectorias de rodillo pueden ester
dentadas.

Iae mordazes de molde son mucho més sencillas de
fabricar, por ejemplo con una abertura cénica, cuando cada
cavidad de molde incluye una cavidad de forma de canal que
sirve par; reclibir una parte del vdstago ¥ que se une sua-
vemente con una ebertura uniformemente creciente en el ex-
tremo que mira hacia el centro de la herramienta anular.
Los pardmetros de la mfquina, teles como la diferencia re-
1ativa'de velocidad entre el rodillo y la herramienta, el
édngulo de entrada entre el vdstage y el rodillo, asi como
otros pardmetros, pueden adapterse para obtener una cabeza
en la que solo su lado inferior venges definido por la cevi-
dad de molde, mientras que su reborde es producido por un
esparcimiento libre del material. Es posible tembién produ-
clr una cabeza con une cars extrems en formg de D por con~
formecibén libre, por ejemplo dotando a una mordaza de nole
de con 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 extendiéndose
hacia adentro y en direccidén al centro de la herramienta
anular parg spoyarse sobre una de las caras plenas latera-
les del rodillo., Se consigue de este modo queiel bo;dé rec—
tz de la cabeza esté exactamente & haces con el védstago del
clavo, lo que es importante si 1los clavos han de apilerse
para ser insertados en el cargador de una pistola de hincar
clavos, en donde 1los clavos han de colocarse muy Juntos uno
e otro. Puede obtenerse lo mismd dotando al rodillo con uns
pestafia 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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L pared del canal en una mordaza de molde que estd rebajada
a fin de quedar separada de- la circunfercuncia exterior de
la pestefia. Otros efectos ventajosos de esto son gue no pug
den formarse rebabas a lo largo del borde recto de la cabe-
za, y que el didmetro de la pestafia no necesita ser grande
debido a que la deformecién del extremo del vdstago del clg
Vo no se/difunde lo bastante hacia abajo penetrando en el
vastago.

Como se ha mencionado anteriormente, la conforma-
cién libre entrafia que el lado superior de la cabeza séégjf
colocado fuera de las mordazas de molde, permitiendo una--.
holgurs del rodillo con respecto a las mordazas de molde
tan grande que no puedan quedar atascados pequefios cuergos
extraiios enire el rodillo y las mordazas del moide. Las trg
yectorias de rodillo mencionadas anteriormente pueden omi~
tirse ascsgurando una ruede dentada, en uno o en ambos ladod
del rodillo, al drbol para cooperacibén con un dentado inteq
no en un aniilc respectivo de entre dichos anillos, siendo
el didmetro del circulo primitivo de las ruedas dentadas
menor que el diémetrq de la superficie del rodillo dirigi—
da hacia los véstagos. Esto hace que la zona de frabajo de
la mdquines sea insensible a cuerpos extrafios pequefios.

La transmisién de potenciz de la méquina puede
estar completamente confinada en un lado, miéntfas que el
otro lado estd libre y permite la expulsiép de las piegzas
en bruto acabadas y la inspeccién de la zona de trabajo sin
riesgo alguno de que queden atascados cuerpos extrafios, dlg
poniendo para ello una sola rueda dentada destinada a coo-
perar con un dentado interno en uno de los anillos, estan-

do dicho dentado en engrane con un accionamiento dentado
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Leccionado por un motor de accionamiento, estando prevista
una placa de guarda entre el rodillo y d?cho anillo, cuya
placa estd situada en esencia muy préxima a la periferia
interne del anillo.

Puede obtenerse ofra facilidad de control dispo-
niendo un diseflo de iﬁéremehto de la friccibn sobre la su-
perficie del rodillo que coopera con los véstagos.

Dotando a la periferia del rodillo gque coopera
con los vdstagos con un engrosamiento anular, es posible
hacer tanto une cabeza de tornillo como una renura en ella
en une misma operacién, viniendo definides por el engrosu-
miento las dimensiones de la ranura citzda.

El invento se explicard con mds detalle en le dag

ceripeidn siguiente de algunas realizaciones haciendo refe~

‘|rencia al dibujo, en el que:

la Figura 1 es un cquuis del principio sobrs el
cual se basa el invento,
le Figura 2, lo mismo que la Figura 1, pero refe-
rido a la produccién de una cabezs reducida (configurada
en forms de D),
lag Piguras 3 y 4 muestran uns primera realiza=-
cién de la miquina de acuerdo con el invento, en donde la
Figura 3 muestras una seccidn vertical tomada a lo largo de
la lfnea III-ITI de la Figura 4, mientras que la Figura 4
muestra une seccidn indicada por IV-IV en la Figura 3,
las Figuras 5 y 6 muestran una seccién de dos rea
lizacioﬁes de la herramienta anuler,
" la Figura 7 muestra uns seccigon de otra realiza-
cién de la mdquine de acuerdo con el invento,

la Pigura 8 muestra unos medios de sujecidén para
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Leujetar les piezas en bruto a las que se ha de dotar de una
cabeza,

la Figura 9 muestra todavia otra realizacibn de
la méquina de acuerdo con el invento, y

las Figuras 10 a2 12 muestran diversas realizacio-
nes de morﬁazas de molde para la mdquina.

El nuevo conocimriento en que se basa el invento
se explicard con referencis a las Figuras 1 y 2 antes de.
la descripcién de algunas realizaciones de la méguina de
acuerdo con el invento. Ia descripeiédn siguiente concierne
a la fabricacién de clavos, si bien la méquina puede utili~
zarse también para formar cabezas en, por ejemplo, torniilog
-0 pernos, tal como se ha mencionado anteriormente. Se hé;g
visto que se obtiene un esparcimiento bien definido del ma=

teriel del clavo cuando el impacto sobre el material es una

clavos, y laminacién. Para cbtener un llenado completo.de
la cavidad del molde, puede estar previsfa ventajosamenté
unz diferencia relative de velocidad entre el rodillo y ia
herramienta que asegura el clevo. La Figura 1 mgestra un
rodillo 1 que gira en el sentido de la flecha P1 y estd des

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

tido de la flecha P2. De este modo, la velocidad periférie- |
ca del rodillo 1 es algo mayor que la velocidad de trasle-
cibn de la herramienta 2.

' Ademds, se ha visto que el dngulo relativamente
agudo de entrada de.le pleza en bruto de clavo es importan~
te para un esparcimiento eficez y bien definido del mate~

rial del clavo en la cavidad 5 del molde que define total
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0 parclalmente la configuracidén de la cabeza del clavo. E1

dngulo de entrada se define como el dngulo U en la Figura
1y es igual al dngulo entre ls tangente al rodillo 1 en
el punto en que tropieza inicialmente con la pieza en bru-
te de clavo 3 y la tengente & lea herramienta 2 en el punto
en que los clavos 3 estdn asegurados en la herramienta. En
6l ejemplo mostrado, la tangente a la herromienta 2 es pa=-
ralela a lo propia herramienta, pero la definicidn del dn-
gulo U en dependencia de la tangente a la herramients es
ventajosa cuando la herramienta es curva. En algunos casog,
el dngulo de entrads ha de ser tan agudo que sea imposgible
en la préctica de la maners mostrada en la Figura 1, sier-
do necesario que el rodillo 1 tenga un didmetro muy grande.
De acuerdo con el invento, la herramienta consiste en uno
o més anillos en los que gira el rodillo 1, permitiendo vau-
lores muy pequefios para el dngulo U.

Ia realizacidén del invento que se describird pri-
mero estd destinade a fabricar, por ejemplo, clavos con una
cabeza reducida. Tales clavos se utilizan principalmente
para pistolas de clavos en las que los clavos han de apilar
Be antes de que sean insertados en la pistola de olavos. El
apilamiento consiste en colocar los clavos en un plano de
maners que queden estrechamente adyacentes uncssa otroé, Y
por tanto, los clavos pueden ponerse més cerca unc de otro
sl la cabeza es reducida, de modo de los véstagos 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, ésta es equivalente a haberse retirado un seg-

mento de un circulo desde dicha cabeza. Ia Figura 2 muestra

anélogamente a le Figura 1 un rodillo 6 y una herramienta 7
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Lcon una cavidad de molde 8 para una cabeza reducidas Cuan-
do han de hacerse clavos con una cabeza reducida, el angue
lo de entrada U ha de ser a2lgo mayor de lo que se requiere
con respecto a clavos con una cabeza completa, pero el dn-
gulo de entrada incrementado no es factible todavia por me=|
dio de la técnica anterior. Cuando la pileza en bruto del |
clavo tropieza con el rodillo 6 bajo el 4ngulo de entrada
incrementado, la pieza en bruto de clavo 9 serd doblada ha~-
cia atréds, como se muestra en la Figura 2, y hacia abajo _
en direccién a la cavidad 8 del molde. Posteriormente, el--
dngulo V de la tangente se hace tan agudo que la friccidn
entre el rodillo 6 y la pieza en bruto de clavo 9 da come
resultado una laminacién inicial, y el proceso combina&bf’?
de laminacidén y forja produce un clavo sin rebabas y cof -
tolerancias bien definidas, de modo que el clavo acabado
puede apilarse directamente sin niﬁgﬁn trabajo intermedio.
Haste ahors, ha sido necesario someter los clavos a un itra-
tamiento de acabado de aproximadamente 20 minutes para cuie
tarles las rebabas; ¥y las herramientas éonocidas.han reque~
rido hasta ahora un mantenimiento continuo y cuidadoso a
fin de que se observen las tolerancias de clavos para pise
tolas de clavos. En la mdquina de acuerdo con el invento,
las herramientas no se desgastan aprecizblemente, en pfimer
iugar porque el material es sometido a un impacto uniforme
que no es de la natursleza de una carrera, y en segundo lu-
gar porgue el doblado hacia atrds de la pieza en bruto de
clavo alivia el véstego del clavo de presién axial, evitan-
do rebabas de las herramientas para retener el vistago de
clavo contra una fuerza axial grande.

La Figura 3 muestra una seccidn longitudinal ver-

LI
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bical de una realizacién de:la miquina de acuerdo con el
invento, en‘donde el rodillo 10 se corresponde con el rodi~
1lo 6 de la Figura 2, mientras que el anillo 11 se corres-
ponde con la herramienta } de la Figure 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 dgﬁtado 13 accionado por un motor M. El rodillo 10
puede ser accionado separadamente por un motor o por el ani.
1lo 11, por medios que se describirdn mds adelante, rccor=
ddndose que la velocidad perifdrica del rodillo 10 es argo
mayor que la velocidad periférica interna del anillo 11.

Cuando esta diferencia de velocidad es éptima pea-
ra consegulr una cabeza completamente simétrica, vista des-
de el extremo, puede ser conveniente, dependiendo, entre
otras cosas, de la dimensidn de la cabeza, que la extensién
del véstzgo, representada por la linea I en la Figura 3,
epté 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 vés-
tego. Con la direccién de rotacién mostrada en la Figura 3,
el vdstago tiene que apuntar hacia la izquierda del centro
C, y forma as{ un éngulo del orden de un par de grados con
un redio para el anillo 11.

Ia mdquina completa de febricacidén de claves com-
prende algunos puestos en si conocidos, y, por tanto, éstos
no se describirdn con detalle. Est4n indicados en le Figu~-
re 3, realizéndose en el puesto 14 las operaciones de ende-
rezar, cortar y aguzar la punta, y la insecidén de la pieza
en bruto de clavo en el anillo 11. Ia pieza en bruto de cla

vo se ingerts radlalmente, lo que es permitido por los lado
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-inclinados 15 de las cavidades 16 para recibir clavos/pie-
zas en bruto de clavos, Por razones de claridad, las cavi-
dades 16 se muestron solo en ls zona de alrededor del rodi-
1lo 10, denominindose dicha zona con el nombre de zona de
trabajo en lo que sigue. Sin embargo, estdn 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 gue son envasados o glmacenae
dos.

Ia Figura 4 nuestra una secciép tomada a lo laréi
g0 de la linea IV-IV derla Figura 3, y se verd que el ani~ |
1lo incluye dos anillos de herramienta mutuemente inclina-
dos 11A y 11B asegurados a anillos interiores respectivos
184 y 18B en cojinetes gue pueden ser cojinetes de bolas o
de rodillos. Los anillos exteriores 194 y 19B, respectiva-
mente, de dichos cojinetes estdn ésegurados a placas de 8u=
porte asociadas 20A y 20B, respectivamente. La placa 2CA
ge muestra en la Figura 3 y estd fijada rigidamente a una
placa de base 21, mientras que la placa ?OB estd asegurada
de forma pivotente a la placa de base 21, de modo que las

placas 204 y 20B con anillos asoclados pueden ser empujadas

una contra otra por medic del permo 22. EL rodillo 10 estd
segurado a un 4rbol 23 montado-de forma giratoria en las
placas 20A y 20B, respectivamente, por medio de cojinetes
esféricos 234 y 23B.

"Ia Pigura 5 muestra una seccidén de uno de los ani
1los de herramienta 114 u 11B mostrados en la Figuré 4. E1
anillo estd asegurado al anillo interior asociado por medio
de tornillos, y su periferia interns estd configurada cémo

una trayectoria de rodille 24. Dicha trayectoria de rodillo




Pu-

10

15

20

25

30

Hojrn nam. "4

|24 sirve de cara de soporte para el rodillo 10 (véase la
Pigura 4) que tiene trayectorias de rodillo con superficied
25A y 25B, respectivamente, para apoyarse sobre las trayec-
torias de rodillo respectivas de los anillos 11A y 113, re§
pectivamente. El1 didmetro de las trayectorias de rodillo
‘25A y 25B es menor que el didmetro de la parte central del
rodillo {0, cuya superficie 26 estd destinada a cooperar
con las piezes en bruto de clavos. Las piezas en dbruto de
clavos estdn aseguradas por medio de herramientas partidas,
1lamedas tambidn mordazas de molde, mostrédndose en la Figﬁn
ra 5 una mitad 27 de cuatro mordazas de molde, estando £dos
tuada la otra mitad correspondiente de estas herramientaas
en el otro anillo de herramienta para quedar a haces con .
las mitades mostradas en la Figura 5. Cada mitad de herra-
nienta 27 define la mitad de una cavidad de molde con una
cavidad 16 para recibir piezas en bruto de oclavos, como se
muestra en 9 en la Figura, y con ung abertura 28. La cavi-
dad 16 compronde un paso 29 de una seccidn transversal er
forma de semicanal, cuyas dimensiones corresponden a la di-
mensidn empleada del yéstago de clavo. Por consigulente,

se entenderd fdcilmente que una pieza en bruto de clavo pug)
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 sentldo de apartarse del rodillo 10
e una distancia que depende del dngulo divergente formado
por los anillos de herramienta 114 y 11B, véase la Figura
4. Se entenderd asi{ que las piezas en bruto de clavos pue-
den insertarse radialmente en el puesto 14 (Pigura 3), es-

tando las mitades de herramienta 27‘mutuamente espaciadas
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;por prarejas en este lugar, mientras que las piezas en bru-
to de clavos estardn eficazmente aseguradas entre mitades
de herramiente conjugadas 27 en dicha zona de trabajo. And-
' logamente, se entenderd que los clavos acabados pueden ser
retirados en el puesto 17 mostrado en la PFigura 3, en don=
de hay uns distancia médxima entre las mitades derherramien-

ta 27 que permite la fdeil retirada de la pieza en bruto.

BEn 1g Figura 5 se verd que los lados superiores |
de las mitades de herramienta 27 estdn situados algo por
debajo de la trayectoriz de rodillo 24 (la distancig "a'
en la Figura 5), y a medida que las trayectorias de rodi~
1lo 254 o 25B del rodillo corren sobre la trayectoria de
rodillo 24 en contacto constante con ella, la diferencis
de radio origina una diferencia en la velocidad periférica
de la superficie 26 del rodillo 10 y el lado superior de
las herramientas 27, respectivameﬁte, permitiendo asi de
uné manera sencilla la consecucidén de la diferencia deseada
citada de velocidad determinada por la distancia tgh, El
didmetro de la superficie 26 del rodillo 10 esti determinae
do de tel menera que la superficie 26 queda justamente se-
parada de las herramientas 27, y al mismo tiempo la fuerza
con la que el rodillo iO'pueQe.ser cargado hacia las piezas
en bruto de clavos, es absorﬁida exclusivamente por las tra)
yectorias de rodillo. Ia Figura 4 (y mds adelante la Figu-
ra 7) no muestra estz holgura de separacidén debido a que
es muy pequefia. En la Figura 5, la mitad de herramienta 27
se muesfra como una sola pieza, pero como ha de curarse la

parte que comprende la abertura 28 y el paso 29, las herra-

la Figura 6, que ilustra otra realizacidn de los anillos.

g

P
Ll
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En la Pigura 6, la parte inferior 16 de la herraﬁ

|
mienta estd formada continuamente con el anillo 30, el cual

pase

1

tiene aseguradas a 61, por ejemplo por medio de tornillos, |

piezas 31 de metal duro configuradas con la cavidad de mol-
de mostrada en la Figura 5, con un paso asociado en el que
la pleza en bruto de clave estd asegurada dentro de la zo=

ine de trabajo. En la Figura 6, el anillo 30 estd provisto

tambidn de un dentado 32 en la trayectoria de rodillo des- |
?tinado & engranarse con un dentado correspondiente (no mosj

| L)
! trado) en las trayectorias de rodillo del rodillo. El den~

tado es necesario en donde el par a transmlitir entre el »o-
dillo y el anillo es de une magnitud tal que dicha fuerza
de fricoién entre las trayectorias de rodillo lisas no sea
 suficiente.

La realizacién de la méquina de acuerdo con el
invento que se ha deserito enteriormente incluye solo dos
anillos para recibir vdstagos de clavo o de tormillo en un
gsolo plano radial. Sin embargo, puede incrementarse la tn-
‘sa de produccidén colocando tres o més anillos lado a lado,

| do modo que un solo rodillo que se extienda a travds de to-

dos los anillos pueda formar cabezas en uns pluralidad de

sultard posible todavia que los vistagos sean asegurados
inclinando los anillos uno con respecto a otro, pero en el
caso de un gran nimero de anillos puede ser conveniente em
plear otros medios para asegurar los véstagos en la zona
de trabajo, lo que se explicard mds adelante con referencia
a la Figura 7. J

La Figura 7 muestra tres anillos 33, 34, 35 que,

al igual que en la realizacidn descrita anteriormente, es=
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| $dn asegurados a anillos interiores respectivos de cojine-
tes que no se muestran en la Figura por razones de clari-

dad, siendo fdeil para una persona experta afiadir tales par
tes de mdquina. Las partes de mdquina no mostradas aseguranl
también un rodillo 36 que tiene dos trayectorias de rodi-

. - / ,
1lo 37, 38 para cooperar con vastagos 39, 40 asegurados en

pectivamente. Las trayectorias de rodillo 37, 38 estdn pro-
vigtes de un engrosamiento anular 45, 46 al mismo nivel que
los védstagos 39, 40, quedando dicho engrosamiento separado
de un rebajo recortado 454, 464 en las herramientas y for..

mando una ranure en la cabeza de los vdstagos 39, 40, que

visto adends de trayectorias de rodillo 47, 48, 49 que =e
apoyan en itragyectories de rodillo asociadas de los anillos
33, 34, 35, tal como se explicd en relacibn con la Figura
4, y se comprenders que las trayectorias de rodillo pueden
estar formadas como se muestra en la Figura 5 o como ge rue
tra en la Figura 6. No es necesario que el anillo interme-
dio 34 sea accionado por el rodillo, siendo hecho girar por
las herramientas asociadas que rodean en parte a los vista-
gos de tornillo en la zona de trabajo, que sirven asi de
portadores. Alternativamente, todos los anillos en la rea-
lizacidén descrita pueden estar provistos de espigas porta=~
doras (no mostradas)'que estén 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 las mitades de herramien-
ta 41 y 44 se extienden a través de agujeros agsociados en

los anilios respectivos 33 y 35 y sobresalen de los lados

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

pueden ser asi vdstagos de tornilloe. El rodillo 36 ests pro

| 14
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L planos exteriores de éstos. La proyeccidn de dichas mitaded
de herramienta estd destinada a cooperar con medios respecs
tivos 50 y 51, respectivamente, que son de construccidn unj
forme, y, por tanto, solo se explicardn mds completamente
los medios 51 en relacidn con la Figura 8. Dichos medios
estdn destinados a ejercer una podeross presidn sobre 1&5-
nitades ée herramienta 41 y 44 dentro de la zons de traba-
jo previamente definida, con lo que los véstagﬁs 39y40y
también los otros vdstagos presentes dentro de la zona de
trabajo son retenidos contra movimiento‘axial durante 1a~j
cooperacién con el rodillo.

Como se ha mencionado, la Figura 8 muestra un |
medio de sujecién 51, visto desde arriba en la Figura 7.
El medio de sujecidén comprende dos ruedas de cadena 52, 53,
preferiblemente accionadas, en torno a las cualeé corrs ula
cadena gue comprende una pluraglidad de rodillos giratorios
54 interconectados por placas 55 .divididas en secciones,
tal como se muestra en la Figura 7, y situados en parslelo
con el eje de rotacién de las ruedas 52 y 53. Entre. las rue
des de cadena 52 y 53 estd dispuesto un bloque de gufa 56
que es cargado por unﬁ fuerza predeterminada hacla la cade-
na, y para la cooperacién con la cadena dicho bloque de gud
tiene una trayectoria de gula 57 inclinada preferiblemente
en los extremos, definiendo dicha trayectoria de gufa la
extensidn de le zona de trabajo. Dado que el medio de suje~-
cidn 50 esfé configurado de la misma manera que el medio. de
sujecién 51, se comprenderd que dentro de la zona de traba=
Jo puede obtenerse una presibén contra las herramientas su-
ficiente para asegurar los véstagos, mientras que fuera de

la zona de trabajo éstos estdn tan suelitos en las herramien

=
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| _tas que pueden insertarse en éstas y retirarse de ellas.
Los véstagos 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 vdstagos que se encuentra enfrente de la caw- i

beza. En ese caso, las herramientas deberidn estar desting-'
das solamente a controlar los védstagos y a definir la cop-
figuracibn de la cabeza.

La Figura 9 muestra algunos detalles convenientes
de otra realizacidén de la mdquina de acuerdo con el inven-—
to. La Figura 9 muestra una seccibén de la mdgquina, corres—
pondiendo dicha sececidn a la qué se muestra en la Pigura 4
de la realizacién anteriormente descrita. Los anillos exfe-
riores 60, 61 de los dos cojinetes grandes estdn asegurados
como se ha descrito anteriormente, a los miembros laterales
respectivos 62, 63 de la mdquina, por ejemplo por medio de
los tornillos (no mostrados). Los anillos interiores 64,
65 de los cojinetes guedan separados de los miembros late-
rales 62, 63, y el anillo interior 64 estd provisto de un
dentado.interno en engrane con un accionamiento denfado 67
accionado por un motor de accionaniento (no mostrado). Los
anillos interiores 1levan sus mitades respectivas 68 y 59
de una pluralidad de herramientas partidas que se describi=-
rén en relacidn con las Figuras 10 a 12. Un d4rbol 70 estd
conectado rigidamente a un rodillo 71 hecho girar por medio

de una rueda dentada 72 que estd también rigidamente conec-

netro del eirculo primitivo de la rueda dentada 72 es menor
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L que el didmetro del rodillo 71, haciendo que la velocidad
periférica del rodille 71 sea algo mayor que la velocidad
del extremo de una pieza en bruto de clavo 73 cooperante
con el rodillo 71,

La realizacidén mostrade en la Figura 9 estd pro-
vista tamb&én de una placa de guarda T4 que estd montada
en posicién sutencialmente muy préxime a la periferia ine
terna del anillo 64 y que puede fijarse por medio de patas
de soporte & la placa lateral 62, como se muestrg en 75.
Se verd asf que toda la transmisidén de potencia de la md-
quina estd situada detrds de la placa de guarda T4, impi-
diendo que queden atascados cuerpos extrafios entre los den
tados. Ahora bien, la mdquina es accesible tambidn entou-
ces sin peligro alguno desde el otro lado a través de la
abertura 76 de la placa lateral 63, de modo que la miguins
puede ser inspecclonada y de modo que los clavos acabados
pueden ser expulsados por el puesto de expulsidén 77 mostra-
do esquemdticamente. |

Las mitades de herramienta o mordazasg de molde
68, 69 se muestran a mayor escala en la Figura 10, en don-
de estdn designadas por 68a y 69a. Las mordazas de molde
tlenen entre ellas un clavo con una cabeza redonda 78 for-
mada por cooperacidén con el rodillo, del cuzsl se muestra
una seccién 7i1a. En relacidén con las mordazas de molde pre-
viamente descritas, las mordazas de molde 68a y 69a son ca-
racteristicas porque, ademds de comprender un paso para asg
gurar el clavo, la cavidad de molde entre las mordazas de-
fine una aberturs con caras laterales cénicas dirigidas ha-
cia el rodillo 71a. En otras palabras, las mordazas de mol-

de 68a y 69a no definen el reborde de la cabeza del clavo;
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éste se produce por conformacién liﬁre parclalamente a un
nivel fuera de las mordazas. de molde, permitieando una mayor
holgura de separacidn entre las mordazas de molde y el ro-
dillo. En relecién con la placa de guarda T4 de la Figura
9, esta caracteristica asegura que no queden atascados cuer
pos extrafios en la méquina.

/ La sbertura de las mordazas de molde 68a, 69a,
que define el lado inferior inclinado de la cabeza 78, no
tiene que ser cénica, sino gque puede adoptar otras fomras
que equipen, por ejemplo, el lado inferior de un clavo con
una cabeza cuadrada. Lo que es importante es que, como se
ha mencionado, el rebofde de la cabeza del clavo se huga
por conformacidén libre, lo que es factible mediante un ajus|
te correcto de los diversos pardmeiros de la mdquina, tal
como, por ejemplo, el coeficiente de rozamiento entre el
rodillo Ti1a y la cabeza del clavo. Este pardmetro puede va-
riarse dotando a la superficie del rodillo con un diseﬁo'
que favorezca el rozamiento, tal como se ha indicado en la
parte superior del rodillo 71 en la Figura 9. Preferible-
mente, las mordazas de molde se disponen de modo que pueda
obtenerse la posiciéﬁ del véstago de clavo indicada por la
1{nea I en la Figura 3.

" La conformacién libre descrita anteriormente es
aplicable también para formar cébezas de clavo reducidas,
por ejemplo por ﬁedio de las mordazas de molde 78, 79 mos-
tradas en la Figura 11. La abertura de la mordazs de molde
79 define solo e; lado inferior de la cabeza de olavo 80,
de modo que el reborde curvo de la cabeza de clavo es pro-
porcionado pdr conformacidn libre. ﬁl reborde recto de la

cabeza de clavo viene definido por una cara plana 82 que
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lestd dispuesta en la mordaza de molde 78 y se extiende al
menos desde el reborde inferior de la cabeza de clayvo y en
una distancia hacia arriba en la cara lateral plana. del ro-
dillo, del cual se muestra una seccibén 81. Se observa que
la cabeza del clavo estard girada 902 con respecto & la si-
tuacidn de las cabezas de olavos en las herramientes mos-
tradas en las Piguras 5 y 6.

Se ha explicado ya que no es deseable una rebaﬁa
a 1o largo del borde recto de la cabeza de clavo reducida.
Una rebaba de esta clase podria producirse en las herramlen
tas mostradas en la Figura 11 cuando éstas se encuentren
desgastadas, pero se e&ita totalmente por medio de las he-
rramientas mostradas en la Figura 12. La mordaza de molde
T9a estd formada de la misma maners que la mordazs de molde
79, pero la mordaza de molde 78a estd rebajada de modo que
queda justamente separada de una pestafia 83 del rodillo 81a
La cara radial anulasr 84 situada entre la superficie del
rodillo 81a y la pestafia 80 es asi parte de la herramieuta
formadora, evitando de este modo cualquier riesgo de quev
se forme tal rebaba., Se ha visto gue lo deformaocién del ma~
terial del clavo durante la formacidén de la cebeza no se di
funde lo bastante hacia abajo peneirando en el védstago del
clavo, y en la prictica puede naber asi uns pequefia holgu-
ra de separacidén entre la pestafia 83 y la mordaza de molde
78a sin riesgo alguno de que se forme una rebaba en este
lugar.

Como. ¢onclusidn, la mdquina de acuerdo con el in-
venito ofrece muchas ventajas, varias de las cuales se han
mencionado ya. Ademds, la méquina consume menos potencia,

ya que no se pierde potencia de aceleracibén como ocurrs en
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| las méquinas conocidas disponibles en el comercio debido a
los movimientos de traslacidn. Esta circunstancia da como

resultado un bajo nivel de ruido, poco desgaste y larga vi-
da. La tasa de produccidén puede incrementarse considerable-
mente con relacién a la téenica anterior, subraydndose que,
debido a la laminacidén interna, pueden obtenerse condicio-
nes 6ptiﬁas de trabajo que permiten no solo una gran tasse

de produccibn, sino también estrechas tolerancias, y que

reducen al minimo la formacidn de rebabas.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de Invencién propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de Pa-
tente de Invencidén, en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
gulentes.

18,= Una mdquina para formar una cebeza en un vis
tago, tal como un ¢lavo o un tornillo, que comprende al me-
nos un rodillo accionado destinado a actuar sobre un extre-
mo de un véstago asegurado en uns herramienta anular, pre-
feriblemente giratoria, siendo preferiblemente diferente
la velocidad superficial de la herramienta y del rodillo,
caracterizada porque la herramients anular estd destinads
a asegurar una pluralidad de vastagos de modo que gqueden
sltuados en esencla radielmente en dicha herramienta, y por
que el rodillo estéd montado para actuar-sébre el exitremo
de los véstagos que mira hacia el centro de la herremienta.

28,~ Una mdquina segin la reivindicacién 18, ca~
rooterizads porque cada vdstago forma un dngulo agudo con
una linea trazads por el centro de la herramienta y por el
extremo del véstagO’que‘mira hacia el centro, de tal maners
que el vdstago quede situado delante de dicha 1inea con res
pecto a su direccién de rotacién. |

38.~ Una mdquina segin las reivindicaciones 18 6
28, caracterizada porque la herramiente comprende dos o més
enillos de una construccién uniforme y situados lado a la=-
do, teniendo dichos anillos una plurelidad de mitades de

molde adaptadas por parejas para recibir un véstagb, y por-
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Lque estdn previstos medios - para retener los vdstagos contra
movimiento longitudinal cuando las resgectivas cavidades
de molde estdn situadas dentro de uns zona de trabajo en
la que el rodillo coopera con los vistagos.

48,= Una méquing segin la reivindicacién 3%, ca-
racterizads porque las cavidades estdn dispuestas en morda-
zas de mélde montadas de preferencia de forma reemplazable
en las caras laterales de los anillos dirigidas una hacla
otra. |

8.- Uns néquina seglin la reivindicecién 32, co-
recterizada porque los medios para asegurar los vastagos
comprenden unos medios de tope para cooperar con 1os vidsta-
gos en le zona de trabajo, estando montados dichos medios
‘de tope en posicidn estrechemente adyescente a la periferias
exterior de los enillos.

6¢,~ Una mdquina segin le reivindicacidén 48, ce-
racterizada porgue al menos una parte de cade mordaza de
molde se extiende en esencia axialmente con respecto a los
ejes de rotacidn de los enillos y a través de un rebajo asg|
ciado del anillo asociado a una distancia mds alld de su
cara lateral que mira hacie afuera pare cooperar con medios
de tope en la zona de trabajo, estando montados dichos me-
dios de tope en lados opuestos de los anillos.

79.- Uha mdquina segin la reivindicacién 33, ca~
recterizada porque los anlllos estén montados para rotacidn
de tal menera que, visto desde la zona de trebajo, diverjan
sus respectivos planos de anillos gue estdn dispuestos per-
pendiculermente a los ejes de rotacibén asociados de los ani
1los. ' h

8&,=~ Una miquine segin cualquierc de las reivin-
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| dicaclones precedentes, caracterizada porque el eje de ro-
tacién del rodillo define la direccién medie de los ejes
de rotacidn de los anillos.

Q8,~ Una médquins segln cualquicre de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizada porque cada anillo
tiene una trayectoria de rodillo que mira hacia el eje de
rotacidn asocisdo y destinada & apoyarse sobre una trayec~!
toria de rodillo correspondienté‘dispuesta en el rodillo,
giendo el didmetro de lz trayectoria de rodillo dispuesta
en el rodillo menor que el didmetro de la superficie de ro-
dillo que coopera con los véstagos, guedando diche superfi-
cle del rodillo separade de dicha mordaza de molde. |

108,~ Una mdquina segin la reivindicacién 92, ca-
racterizada porque les trayectorias de rodillo estdn denta-
des pars engrane mutuo con dientes.

118,- Una méquina segir las reivindicaciones 3&
a 82,.caracterizada porque cade cavidad de molde incluye
una cavidad de forma de canal gque sirve para recibir una
parte del vdstago y que se une suavemeﬁte & una aberiura
uniformemente creciente en el extremo que mira hacia el cen
tro de la herramienta anular. '

128,~ Una méquina segin la reivindicacién 118,
destinada a hacer clavos con uha cabeza reducida que tiene
la forma de una D'cuyo lado recto estéd a haces con el vés-
tago, caracterizada porque una mordeza de molde tiene una
cara dirigida hacias la otra mordaza de molde, tocando el
Plano de dicha cara = la pared del canal en le mordaza de
molde primeramenté mencionads y extendiéndose hacis adentro
¥ hacia el centro de la herramienta anuler para apoyarse

sobre una de las caras laterales planas del rodillo.
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M 138,~ Una miaquina segin la reivindicacidén 118,
destinada a hacer clavos con una cabeza reducide que tiene
la forma de una D cuyo lado recto estd a haces con el vds-|
tago, caracterizeda porque el rodillo tiene una pestelia anu
lar que se extiende desde la superficie del rodillo para
definir_uﬁé cara radial cuyo plano estd tocando a la pared
del canal en una mordaza de molde gue estd rebajada de ma-
ners que gqueda separada de la circunferencia exterior de
lz pestaiia.

148,= Una méquiﬁa segin cnalquiera de las reivin-
dicaciones 112 a 138, y en la Que él rodillo estd asegura-
do a un 4rbol, caracterizada porque una rueda dentada estd
asegurada, en uno o en ambos lados del rodillo, al &rbol
para cooperar con un dentado interno en un anillo respecti~|
vo de entre dichos anillos, siendo el didmetro del circulo
primitivo de la rueda dentada menor que el didmetro de la
superficie del rodillo dirigida hacia los vdstagos. '

158,~ Una mdquina segin la reivindicaciln 14%,
caracterizada por le habilitacidén de una sola rueda denta-
da para cooperar con un dentadé interno en uno de los ani-
1los, estando dicho dentado en engrane con un accionamien-
to dentado accionado por un motor de accionamiento, estan-

do prevista una pleca de guarda entre el rodillo y dicho

¢ia estrechamente adyacente a lg periferis infernz del ani-
Jlo. ;

162.~ Una mdquina segﬁﬁ cualquiera de las reivine
dicaciones precedentes, caracterizada porque estd previsto

un disefio de incremento de la friccién en la superficie del
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= 178.~ Una méquina segin cualquiera de las reivind
dicaciones precedentes, caracterizada porque cestd previsto
un engrosamiento anular en la periferia del rodillo que
coopera con los vdstagos.

18¢,~ UNA MAQUINA PARA FORI:ZAR UNA CABEZA EN UN
VASTAGO,

Tal y como se ha descrito en la memorie que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado. |

Esta Memoria consta de veintiocho hojas escrites

a méguina por una sola cara.

Madrid, 21.MR1879
P.A. '

Albert

Por Pode
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