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MEMORIA DESCRIPTIVA

Las agujas para coser a máquina se fabrican en la ac­
tualidad de una sola pieza, es decir formando un conjunto 
la extremidad o punta de la aguja, el vástago de la misma y 
la espiga destinada a fijarse a la pieza móvil de la máquina 
de coser.

Este sistema tiene el inconveniente de que el cabezal, 
o espiga de sujeción de la aguja debe ser de un diámetro 
mayor que el vastago lo que obliga a utilizar para la cons­
trucción de la aguja alambre de acero de un diámetro algo 
mayor que la espiga y rebajar material hasta obtener el diá­
metro conveniente para el vástago. Además obliga a un gasto 
de material de acero innecesario ya que esta espiga puede 
muy bien ser de latón u otro material.

El procedimiento de fabricación objeto de esta patente 
15. viene a suprimir estos inconvenientes y consiste en fabricar 

estas agujas en dos piezas, una que forma la punta y váata- 
go de acero y otra el cabezal o espiga destinada a sujetar 
la aguja a la parte móvil de la máquina de coser que puede 
ser como se ha dicho de latón u otro material conveniente.

30. Con el referido procedimiento se utiliza alambre de ace­
ro de diámetro aproximadamente igual al del vástago¡ y alam­
bre o varilla de latón del diámetro más conveniente para la 
espiga reduciendo asi al mínimo el desperdicio y simplifi­
cando el trabajo de mecanización.

35. Para la mejor comprensión de la patente se acompañan
loa dibujos de la hoja adjunta en los que en forma esquemáti­
ca y a guisa de ejemplo se detallan las operaciones fundamen­
tales del procedimiento.

La fig. 1 representa el vástago y extremidades de acero 
30. de unas agujas en burso normal de fabricación con las dos

puntas encaradas y estampadas s la vez y sin cabezales o-es­
pigas.



La fig. 2 es ana aguja ya recortada y terminada a punto 
de aer montada a la espiga de latón o cabezal de enganche.

La fig. 3 representa tambión en forma algún tanto es­
quemática un mecanismo para producir automáticamente las dis- 

5. tintas fases de construcción de agujas enumeradas anteriormen­
te.

Las figs. 4, 5, 6, 7 y 8 de los planos adjuntos repre­
sentan diferentes fases de fabricación de la espiga o cabe­
zal de latón y la 9* el montaje o fijación de dicha espiga 

10. con al vastago eorrespónáiente. Por último las figs. 10 y 
11 representan la primera una planta y sección de la espiga 
y la fig. 11 una vista de la aguja montada.

Vamos a dar una idea de las referidas fases a operacio­
nes:

18. 3n primer lugar y como operación previa para la fabri­
cación de la espiga precisa poner a tope la varilla o alam­
bre destinada a ser trabajada o mecanizada lo cual se logra 
introduciendo la referida varilla en el agujeró del centro 
del cabezal (1) de un torno a propósito y hadándola avanzar 
hasta que alcanza el borde de la guía (13).

20. Una vez alcanzado el referido tope el alambre o varilla
queda retenido por el cuello (3) que gira solidario con ai 
tomo (l).

La primera fase propiamente dicha para fabricar la es­
piga se efectúa sometiendo la varilla de latón (2) a la ac- 

28. clon de unos útiles (14) y (18) que fijos a un porta-herra­
mientas (6) someten la varilla ea cuestión a un cepillado 
mediante las cuchillas de que constan, cilindrando el prime­
ro dicha varilla y dotándola de una punta cónica (21) el se­
gundo. (Fig. 10).

30. La segunda fase tiene lugar seccionando con la herra­
mienta (11) la parte (10) de la referida espiga la cual se­
rá retenida por una mordaza.

La tercera fase se efectúa estando la pieza (10) rete­
nida por la mordaza (6) y dotando al cuello de la espiga.(10) 

35. de una cara plana (19) por medio de una fresa (9) que le re­
bajara el material necesario.

En la cuarta fase se taladra la espiga (10*) por su 
eje central hasta una profundidad conveniente para el aloja­
miento del vastago formando la cavidad (20) Fig. 10.

40. En la quinta fase ae efectúa la unión de las piezas (10*)
y (16) la primera es la espiga de latón y la segunda el vas­
tago y punta de acero. Dicha pieza (16) es conducida frente 
al agujero de la espiga do') y presionada por un tope (J% ), 
pasa a travos de una guía (17) que la introduce en el agujero 

48. de la espiga (10') y una vez allí colocada, será sometida a 
la acción del troquel (18) que mediante la presión ejereida 
unirá fuertemente ambas piezas.

Una última fase en la formación de las espigas estriba 
en repulir las piezas y someterlas a la niquelacion y eorma- 

50. do o plateado según convenga.
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La fabrioaoión del vástago y extremidad de la aguja se 
efectuará en forma similar a la conocida aunquá utilizando 
tan sólo el material correspondiente a dichas partes de la 
aguja, esto es: cortando el alambre de acero en longitud 

5. doble y enderezando las varillas al fuego lento; afilando 
los extremos; esmerilando el centro de las púas estampando 
la doble aguja y agujereándola: haciendo las ranuras longi­
tudinales con fresadora; enfilando,separando y quitando la 
rebaba de estampación, templando y recociendo el material,

10. esmerilando y puliendo el ojo de la aguja, puliendo y bru- 
Hiendo las agujas y finalmente recortándolas^

En la fig. 1 de los dibujos se representa una doble 
aguja estampada agujereada y rannrada y en la fig. 2 una 
aguja suelta y recortada, e punto de ser empalmada con la 

15. espiga de latón.
Aunquá pueden variar como es natural los medios maqui­

nales empleados para la práctica del procedimiento descrito, 
a título de ejemplo se describe una maquina automática grá­
ficamente representada en los planos, mediante la fig. 3 y 

20. mediante la cual pueden realizarse automáticamente todas y 
cada uña de las operaciones descritas.

El objeto de la citada máquina es pues formar las es­
pigas de sujeción de las agujas y unirlas a los vástagos co­
rrespondientes.

25. He aquí las características y funcionamiento de la má­
quina en cuestión.

La máquina está compuesta de, un pequeño cabezal de tor­
no (1) movido por una polea ranurada (1') montado sobre un 
carro que se desliza sobre las guías (1*) de la bancada fl"') 

30. Formando cuerpo con dicho carro figura un pequeño porta-¿tiles 
(ll) provisto de una herramienta (11') que avanza perpendicu­
larmente al eje del primero. Frente a este torno aparece un 
plato (6) que se mupve alrededor del eje (6") cuyo plato es­
tá provisto de las herramientas (14) (15) y de las mordazas 

35. (8) convenientemente dispuestas; (18) representa un troquel;
(17) una guía; (15) un dispositivo transportador dé los vás­
tagos de acero: (7) un tope de empuje de estos vástagos y el 
todo va montado sobre una bancada (1"' ) que lleva los meca­
nismos de gobierno para cada dispositivo.

40. Su funcionamiento es como sigue:
Para el agujero del eje del carro (l) pasa una varilla 

de metal (2) destinada a la formación de las espigas. Dic&a 
varilla recibe en el momento preciso un movimiento de avance 
por mediación de la palanca (4) que provista de un rodillo,

45. aprisiona el disco (4') el cual acciona un dispositivo que 
arrastra la varilla hasta hacer tope con el borde del plato 
(6). Inmediatamente se acciona la otra palanca (3") que ac­
tuando sobre el disco (3') unido a un cono ajustable (3) so­
lidariza la varilla al tomo, mientras se mantiene apretada 

50. dicha palanca (3"). El retroceso de estos discos se efectúa 
por la acción del resorte (4").

Con lo anteriormente detallado hemos efectuado lo que 
podríamos llamar la fase previa para la formación de las es­
pigas es decir colocar la varilla (2) a tope eon (15) para 
ser trabajada. (Fig. 4).
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El plato giratorio (6) automáticamente avanza a cada 
fase un sexto de vuelta en sentido de la flecha.

Se aquí como tienen lagar las distintas fases de actua­
ción de la máquina.

5. La primera fase (fig. 5) se efectúa girando el plato
(6) hasta colocarse las herramientas (14) y (15) frente a la 
varilla de latón (2) como se representa en dicha figura 5. 
Ebtoncee va avanzando todo el conjunto (1) y girando la va­
rilla (2) va torneándose ósta por.la acción de las cuchillas 

10. ^14) que cilindrean y (15) que le hacen la punta cónica. Una
vez ya se ha llegado a tope vuelve a retroceder situándose el 
carro (1) en la posición inicial.

La 26 fase representada en la fig. 6 actúa en la siguien­
te forma: el plato (6) avanza otro espacio colocándose la mor- 

15. daza (8) frente & la varilla (2) que en la operación anterior 
ha sido torneada y achaflanada.

Avanzando el torno (1) introduce la espiga (10') en la 
hendidura (6') y ana vez a tope la herramienta cortante (11) 
secciona la varilla que inmediatamente despuás de cortada que- 

20. da retenida en su alojamiento por la acción de la mordaza (8).
Y vamos a la tercera fase. Retenida en su alojamiento la 

pieza cortada de la varilla el plato giratorio da otro avance 
y la espiga (10') aprisionada por la mordaza (8) viene a colo­
carse frente a la pieza (9) la cual practica un aplanado con- 

25. veniente a la pieza (10').
Silumtaneamente a esta operación tiene lugar la nueva 

puesta a tope de la varilla (2).

En la cuarta fase, el plato giratorio da otro avance y 
la pieza (10') (fig. 8) se sitúa frente a (10) (Fig. 3), cuyo 

30. detalle se representa en la fig. 8. En esta operación la 
pieza (10') es taladrada por la broca 10, simultáneamente se 
efectúa la fase 2*.

En la quinta fase el plato giratorio da otro avance y la 
pieza 10' se sitúa fronte a (18) (Fig. 3) cuyo detalle se re- 

35. presenta an la fig. 9. En esta operación se monta el vástago 
de la aguja (16) con la espiga (10').

Por una cinta transportadora (15) provista de ranuras 
irán colocándose frente a cada pieza (10') las agujas corres­
pondientes para ser montadas y una vez enfrente al vástago con 

40. el taladro practicado anteriormente en la pieza ( 1 C ) dicho 
vástago es conducido hacia el agujero por la presión del to­
pe (7) guiado per la pieza (17). Una vez en su alojamiento 
el vástago de la aguja, el troquel 18-18' actúa uniendo fuer­
temente! as dos piezas. Durante esta fase se efectúa simultanea- 

45. mente'la fase 3*.-
En'la sexta fase una vez terminada la ditima operación 

el plato giratorio da otro avance conduciendo la pieza termina­
da frente a (12) y soltándose de su mordaza (8) cae en un ca­
nal (19) que termina en an depósito de piezas acabadas. Duran- 

50. te esta fase se efectúa la fase 1* y 4&.

Todas estas operaciones se repetirán dos veces a cada re­
volución del plato giratorio 6.
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De lo dicho se desprende que a cada revolución del plan­
to se mecanizarán dos piezas completas.

N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S

5. Se reivindica como objeto de la presente' patente de in­
vención:

" UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MECANICA Y AUTO­
MATICA DE AGUJAS PARA MAQUINAS Dg COSER * (Clase 17*, 
Grnpo 2" del Nomenclátor).

10. qoe se caracteriza y distingne:
1*.- Por construirse la agoja en dos piezas, ana que 

forma la punta y vástago de alambre de acero y otra constitol­
da por el cabezal o espiga destinada a sujetar la aguja a la 
parte móvil de la máquina de coser.

15. 2*.- Por tener lugar la fabricación del vástago y la ex­
tremidad de la aguja en forma similar a la usualmente conoci­
da aunquó utilizando tan sólo el material correspondiente a 
dichas partes de la aguja y usando ana varilla o alambre de 
acero de un diámetro aproximadamente igual al requerido'para 

20. el acabado de dichas piezas.
ge.- Por formarse la espiga o cabezal de la aguja median­

te ana varilla o alambre de latón y otra aleación sometióndo- 
la en primer lugar a la acción de unos útiles que cilindran la 
varilla y la dotan de una punta cónica.

25. 4*.- Por seccionarse la varilla de latón despuós de su­
frir las operaciones referidas en la reivindicación 3* al ob­
jeto da separar do la, misma la parte con que se ha formado 
la espiga.

5*.- Por someterse la espiga formada a la acción de una 
30. fresa que practica una cara plana en la superficie cilindrica 

de la misma.
6*.- Por practicarse mediante una broca a propósito en el 

eje central de la espiga un taladro u orificio destinado ai 
alojamiento del vástago una vez mecanizado con arreglo a lo 

35. reseñado en la reivindicación 2%.
7*.- Por conducirse los vástagos ya terminados frente a 

la espiga o cabezal para introducirlos por su extremidad su­
perior en el interior del taladro de que aquóllaa van provis­
tas, uniendo ambas piezas estrechamente & presión con ayuda de 

40. un troquel a propósito.
Sean cuales fueren las circunstancias que concurran con 

la esencialidad del objeto de la referida patente de invención 
que recaerá sobre:

" UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MECANICA Y AUTO­
MATICA DE AGUJAS PARA HAQUINAS DE COSER * (Clase 17*. 
Grupo 2* del Nomenolator).
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Sonata la presente Memoria descriptiva de seis páginas 
foliadas y mecanografiadas por ana sola cara y va acompañada 
de dibajos aclarativos en ana hoja doble. .

Barcelona a 81 de jallo de 1941
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