PATENTE DE INVENCION
per 20 afies
a favor de D. Maurieie HEUSCH POMMEREAU
de naelomalidad espafide ‘
residente en Bareelona, celle Parfs, 90
por: _ . ,
» UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MBECANICA Y

AUTOMATICA DE AGUJAS PARA MAQUINAS DB COSER » .
(Clase 178, Grupo 2° del Nomenslator).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Les agujas para coser & miquine se fabricen em la se-
tuslided de uns eola pieza, es deeir formando un conjmnto
la extremidad o punta de la &guja, ol véstago de la misma ¥
la espigo destineds & fijarse u 1ls pieza mévil de 1a méquina
5, deo eoser, '

Este sistema tiene el inconveniente de -que el ecabegal

o espiga de sujeeidn de la agu)a debe ser de un didmetro
meyor gue el vastago 1o que obliga a utilizar para la cons-
truceién de la sgujs alambre de scero de un didmetro g2lgo

10, mayor gue lz espige y rebajar material hasta obtener el dif-
motro eonveniente para el véstago. Ademds obliga a un gasto
de material de seero inneeesario ya que esta espigs puede
muy bien ser de latdn u otro material.

Bl procedimiento de fabrieasiém objeto de esta patente
15. viene a suprimir estos inconvenientes y eonsiste en fabriear
estas agujas en dos piez8s, une gque forma ls punta y véste-
go do aeero y otrs el cebezal o espiga destinedas s sujetsar
la aguja & la parte mévil de la méquins de coser que puede
ser como 86 ha dieho de 18%tén u otro msterial econveniente.

20, Con el referido procedimiento se utiliza alambre de 8ee-
To de didmetro sproximsdamente igusl 81 del vistago, ¥y alam-
bre o varilla de letén del didmetro mds convenienfe para la
espigs reduciendo us8f sl minimo el desperdicio y simplifi-
cendo el trabajo de mesaniszseidn. :

25, Para 1la mejor comprensidn de la patente se scompefisn
los dibujos de la hoja andjunta en los que en forme esquemdti-
‘e& ¥y & guiss ‘de ejemplo se detsllsn las operaeiones fundamens~
tales del procedimiento,
la Pig, 1 representa el véstago y extremidedes de aeero
20. de ungs sgujgs en burso mormsl de fabrigaeidn eon las dos
puntas encardadss y estempudes & la ves y sin cabezeles o es-
pigss,



Is fig, 2 e8 uns aguja ya resortads Y terminsde & punto
de ser montads & le espiga de latém o csbezal de emganche,

Is fig. 3 reprosenta taubién en forms slgdn tanto es=
quemétics un mecanismo para produeir sutomaticamente les dise
5. tintas fases de comstruceidn de agujas enumeradas anteriormen-
te, .

Las flgs. 4, 5, 6, 7 ¥ 8 de los planos adjuntos repre=-
sentan diferenteos fases de fabricseidn de¢ lu espigs o cabe-
28l de lgtén 7 la 9% el montaje o fijeeidn de diche espiza
10. con el védstago sorrespémdiente, Por dltimo las figs, 10 y
1] representan ls primere uma planta ¥ seccidn de 1a espiga
¥ la fig. 11 une viste de la sgujs montada, '

Vamos & der uné idea de las reforidas fases u operagio-
nes: :

15, in primer lugsr y como operacién previa pars la fabri-
sacidn de la espiga preaisa pomer & tope la vsrills o slam-~
bre destinada & ger trabajada o meesnizsada lo cus) se logra
introduciendo 1la referida varills en el agujerd del eentro
del esbezal (1) de un torno & propésito y haeidndola svanzar
hasta que alcanza el borde de la gufa (13)., :

20. Una vez aleanzado el referido tops sl elambre o varilla
queda {eyenido por el cuello (3) gue girs solidario eon al
torno (1), . '

%a primers fsse propismente dicha para fabriear 18 es=
pigs 8o efectuas sometiendo la vurills de latén (2) s la ae-
25, oidén de unos dtiles (14) y (15) que f£ijos & un porta-herra-
mientas (6) someten la varilla ea suestibn a un eepillado
modiante las e¢uehillas de que congten, eilindrando el prime-
ro dicha varills y doténdola de una punts ebnica (21) el se-
gundo, (Pig. 10).

30. La segunda fage tiene lugar seceioﬁando eon la herra-
mionta (11) 1la parte (10) de 1a referida 'espiga 18 cusl se-
ré retenida por una mordaza.

La tercera fase se efectde estando la pieza (10) rete-

nida por la mordaza (6) y dotendo al eusllo de la espigs .(10)

35, de una oora plana (19) por medio de una fresa (9) que le re-
bajard el materisl neesesario, '

En la 'euarta fase se taladra.la espiga (10*) poi su
eJe coentral hasta uns profundidad conveniente para el aloja-
miento del vdstago formando 1la cavidad (20) Fig, 10.

40, En la quinta fase se ofeetde la unién de las plezas (10*)
y (16) la primera es la espiga de 1stdén y lu segunda ol vds-
tego y punta de asero, Disha piezs (16) es condusida freute
al agujero de la espiga (10’) y presionada por un tope (),
pass 8 través de una gufs (17) que la introduee en el agujero

45, 4o la eapiga (10’) y una vez allf{ eoloeade, serd sometids a
la asceién del trogquel (18) qume mediante 1la presién sjercida
anird fuertomente ambes piesas, . . .

Una dltima fase em la formaeidén de 1as espigas estribe
oen repulir las plezas y someterlas a la niquelaeidn y eorma-
50. d&o o plateado segén convenga,
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Ls fabriosocién del vdetago y extrsmidad de 1a aguje se
efectucrd en forma similsr a la conocida sunqué utilizande
tan 86lo el materisl correspondiente & dichas partes de la
aguja, esto es: cortando el alumbre de acero en longitud
doble y enderezando las varillas al fuego lento; afilando
los extremos; esmerilando el centro de las puss estampando
la doble agujla ¥ agujeredndola: haciendo lgs ranuras longi-

‘tudinales con fresadors; enfilando,separando ¥y Quitando la

rebaba de estampacién, templando y recocienio el material,
esmerilando y puliendo el ojo de 1la aguja, puliendo y bru-
filendo las agujus y finalmente recorténgdolas,

En la fig. 1 de los dibujos se representa uns doble
aguja estampada agujereada y rsnurada y en la fig. 2 una
aguja suelta y recortada, & punto de Ber empslmada con la
espiga de latén.

Aunqué pueden variar como es natursl 1los medios maqui-
nales empleados para 1la prdctica del procedimiento deserito,
a ${tulo de ejemplo 8e describe una mgquina automdtica gra-
ficamente representada en los plenos, medisnte l1a fig. 3 ¥
mediante is eual pueden realizarse automaticamente todas ¥y
cada una de las operaeiones descritas,

El objeto de la citada mdquins es pues formar las es-
pigas de sujecidn de 1as sgujss y unirlss & los véstagos co-
rresponﬁientes.

He squ{ las carascteristices y funciohamiento de la mé-
quins en cuestidn.

Ia méquine esté compuesta de, un peguefio cabezal de tor-
no (1) movido por una polea ranurads (1') montado sobre un -
carro que se deslizs sobre 1ss gufas (1») de la bancada (1’°°),
Pormendo cuerpo econ dicho carro figura un pequefio porta-dtiles
{11) provisto de una herramiemta (11') gue avanza perpendicu-

- larmente al ejJe del primero, Frente & este torno aparece un

plato (6) que se mueve slrededor del eje (6») cuyo plato es-
t€ provisto de las herramientss (14) (15) y de las mordazas
(8) convenientemente dispuestag; (18) represents un troguel;
(17) ene gufa; (15) un dispositivo transportador de los vés-
tegos de acero: (7) un tope de empuje de estos védstagos y el
todo vs montedo sobre una bangads (1°’') gue lleve los meca-
nismos de goblerno para cada dispositivo, :

Su funcionamiento es somo sigue:

Pars el agujero del eje del carro (1) pass una varille
de metel (2) destinada & la formacidn de las espiges. Dicge
varilla recibe en ol momento preciso un movimiento de avance
por mediamcién de la‘palanca (&) que provista de un rodillo,
aprisiona el diseco (4') el cual &8ceiona un dispositivo gue
arrastra la verills hasta haser tope con sl borde del plato
(6). Inmedistamente se sceclone la otra palence (3»#) que &cw
tuando sobre el disco (3?) unido & un cono ajustable (&) soe
lidarize ls varille sl torno, mientras se mentiene apretads
diche palance (3»), Bl retroceso de estos discos ge efectuas
por la aceidén del resorte [4n), :

Con lo anteriormente detslladoc hemos efectuado 1o que
podrismos 1llamer la fase previa pers la formacién de las es-
pigas es decir colocar la varilla (2) 8 tope con (15) psrs
ser trabajada, (Fig. 4).
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Bl plato giratorio (6) automaticemente avsnza a cade
fase un sexto de vuelta en sentido de la flecha.

Ho aguf como tienen lugar les distintas fases de sctug-
cién de 1o méguins, ' ,

Ie primera fase [fig. B) se efectus girando el plato
(6) hasta colocarse las herramientas .(14) y (15) frente & la
verille de latén (2) como se representa en dicha figura 5.
Bptorces va avanzando todo el conjunto (1) y girendo 1ls va-
rilla (2) vo tornedndose §sta por.le accién de las cuchillas
014) que cilindrean y (15) que le hacen la punta eénics. Una
ves y& se he llegado & tope vuelve & retroceder Bitudndose el
carro (1) en la posicidén inieisl, » ©y

La 28 fase representads en la fig. 6 sctus en la siguien-
te forma: el plato ?6) avensa otro espacio colocéndose 18 mor-
daza (8) frente s la varilla (2) que en la operacidn anterior
ha sido tornesde y achaflanada, '

Avanzande el torno (1) introdnce la espiga (10’) en 1la
hendidura (B’) y uns vez & tope la herramienta cortante (11)
secciona la varills que inmediatamente después de cortais gue-
da retenida en su alojsmiento por la accién de la mordaze (8),

Y veamos a la tercere fsse¢. Retenids en su slojasmiento la
pieza cortada de la varills a8l plato giratorio da otro avance
¥ 18 espige (10') eprisionads por la mordsza (8) viene a colo-
carse frente & la pleza (9) le cual practica un aplansado con-
veniente a 1s plesa (10).

S8ilumtenesmente s este ogeracién tiene lugser la nueva

puests a tope de la verilla (2

Bn la cusrts fese, el plato giratorio da otro avance y
la piesa (10*) (fig. 8) se situa frente & (10) (Fig. 3), cuyo
detalle se represente en la fig. 8. Bn ests operacidn la
pieze (10') es talasdrada por la broca 10, simultanscsmente se
efectus la fage 28, ‘

Bn la guinta fase el plsto giratorio ds otro avance y la
pieza 10’ se situa fronte a (18) {Fig. 3) ouyo detslle se re-
presenta en 1s fig, 9. Bn esta operacidn se monta el véstago
de 1a sguja (16) con la espiga (107), '

Por une einta transportadors (15) provista de ranuras
irdn colocdndose frenté a cads pleza (10') las agujas Corres-
pondientes pars ser montadss y uns vezr enfrente el vdstego con
el taledro practicado snteriormente en la pieza (10') d&icho
vdsta%o es conducido hacis el agujero por 1s presién del to-
pe (7} guiedo por le pieza (17). Una vez en sm alojamiento
el védstago de ls agujs, el troguel 18-18' actus uniendo fuer-
tementelas d4os piezas, Durante estas fase se efectus simultanea-
mente'le fase 3&,-

En'la sexts fase una vez termineds la dltims operacién
8l plato giratorio ds otro avance conduciendo la pieza termina.
da frente s (12) y soltdndose de 'su mordaza (8) cte en un ca-
nel (19) gue termina en un depdsito de piezas scabadss. Duran-
te esta fase pe efectus la fase 18 y 43,

Todas estas operasciones se repetirén dos veces & csda re-
volucidn del plato giratorio 6.
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Do lo dicho se desprende gque s cada revolucién del pla-
to se mecanizardn dos piezas complotas.

) 0T &
REIVIKEDICACIONES

Se reivindice come objeto de la presente patente de in-
vencidn: . .

» UN PROCEDIMIRNTO PARA LA FABRICACION MECARICA Y AUTO-
MATICA DE AGUJAS PARA MAQUINAS DE COSER » (Clase 178,
Grupo 2% del Nomeneclator).

que se csraeteriga y distingue:

1% ,. Por construirse ls aguja en dos plezss, and que
forma la punta y vdstago de alambre de acero y otre constitui-
da por el eghezsl o espligs destinada a sujetar le agujas 8 1a
parte mévil de la mdqguinn de coser.

28, Por temer lugsr la fabricecidn del véstago y ls ex-
tromidad de la sguje en forma similar u la nsuslmente conoci-
ds sunqué utilizendo tan sélo el materisl correspondiente &
dichaes partes de 13 sguje y umando wvwna varills ¢ slasmbre de
acero de un difmetro sproximademente igual al requetido para
el ucabado de dichas piezas. .

. 3%,« Por formarse la espiga o cabeznl de la agule median-
te ana varills o alumbre de 1latdn y otra sleacibn semetidéndo-
la en primer lugar a 1ls mceidn de unos dtiles que cilindran la
verills y la dotan de uns panta odnios,

4% .- Por secoionarse la verills de latén degpués de su-
frir las operaciones referidas en la reivindicacién 28 al ob-
Jeto de separar deo ls misma la parte con gue 86 ha formado
la espiga, : ’

58 ,- Por sometorse la espiga formada a la accidn de uns
fresas que proctica uns cars plana en 1ls superfioie cilfndrica
de la misma.

6%,- Por practicagse medisnte una broca & propésito en el
ejo central de lu eepigs un taladro u orificio destinado al
alojamiento del véstago una vez mecanizado con arreglo a lo
reseflado en la reivindicacidén 2%, .

74, Por condnecirse losg véstagos ya terminados frente a
la espigs o cabegal pera introducirlos por 8y extremidsd su-
perior en el interior del talsdro de que agubllas van Provis-
taes, uniendo ambeg plezas estrochaments & preosidén con ayuda de
m troquel & propdsito.

Sean cusles fueren las circunubancias que eoncurran con
1a esencialided del objeto de la referida patente de invencidn
que recaord sobre:

n UN PROCADIMIBNTO PARA LA PABRICACION MEBCANICA ¥ AUTO-
MATICA DR AGUJAS PARA MAQUINAS DE COSER » (Clase 178,
Grupo 22 del Nomenclator).
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Bonste ls presente lemoris descriptiva de seis pédginas
- foliadas y mecanografiadas por unus solse cara ¥y va scompaflada
de dibujos melarativos en una hoja doble. ,
Barcelonas & 81 de julio de 1941

P, 4.
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