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PATENTE DE INTRODUCCTION
pop DIEZ afios

a favor de INDUSTRIAS HEUSCH REUNIDAS S* A- entidad es-
pafiola, establecida en Barcelona, calle Numancia 33-41
por "Un PROCEDIMIENTO @i-, SUS DISPOSITIVOS CORRESPON-
DIENTES PARA FABRICAR AGUJAS PARA LABONnES DE CALCETA
O DE IRICO1AR Y GANChILLOS, CON O SIN ESTRUCTURA INTE-
RIOR™.

Memoria descriptiva

La presente patente de introduccidén se refiere a
un procedimiento para fabricar agujas para labores de
calceta o de tricotar y ganchillos, con o sin estructu-
ra o alma metalica interior.

El procedimiento de fabricacién objeto da*esta é

patente tiene por fundamento la obtencidén de agujas da N.
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tricotar y gaticiiillos mas livianos que los de fabri-
cacion totalmente metalica partiendo del moldeo por

fundicidon inyectada da materias plasticas apropiadas

y el poder, fabricar estos objetos de un material que

no es exclusivo para la produocion de las mismas, si-
no que sirve igualmente para la Obtencidon de un nume-
ro sin fin de articulos con las consiguientes ventajas
que de la unifica.cibn de primeras materiad se derivan.

Las agujas para labores de calceta pueden ser to-
talmente de material plastico obtenidas mediante fusiodn
y moldeo de polvos de caseina, resina, celulosa o de
otro material cualquiera resino-plastico, o llevar una
estructura o alma metalica en cuyo caso la formacién de
dichas agujas consiste en al revestimiento de la oita-
da estructura con al mismo material empleado para las
agujas totalmente plasticas.

Los ganchillos pueden ser asimismo totalmente pias-
ticos o, analogamente a las agujas de calceta, estar
constituidos por un alma metalica revestida, o "bien,
tenar el gancnillo metalioo y el mango ser ¢a material
plastico.

Cualquiera de las modalidades descritas quedan com-
prendidas y amparadas en el nuevo procedimiento objeto
del presente invento.

La fabricaoion de cuerpos longitudinales obtenidos
por fundicidén inyectada a partir de materiales plasticos
presenta infinidad de problemas debido a que tales mate-

riales generalmente son delicados y muy dificiles de ma-
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nufacturar. Bstos materiales pueden sax ebonita mas o

nenos andureclda, baﬁelita ureaformaldeido, caseina Ye—

gipas o.oualguler otrp materlal mexmogiagtioo'o guscep=
tible de_alterarse por efecto del oalbr; Ls, bakelita,
por ajdmplo, tlene ‘gl inconvenienté de su dureza ¥ son
grandes las dlflcultaaes que =6 presentan para con ella

obienexr un acabado perfaoto de las piezas deblao a gquse

dste materlalVdificilmente.prqporoiona una manufaotur

perfecta, de aupeifioiés‘corraofamente pulimentadas y
lisas, j eillo comunica a 1os obaetos un aspecto pogg

vlstoso y lo que ses mas importante las irregularideades

que $Bt°S obgetos puedeu presentar originan rogaduras

-en las uwanos de- lag personas que -con eilos trabajan o

como minimo, posibles irritaciones en la piel. Estob
problemes sa presentan en la fabricadidn de objetos ocom

bakelita pero existen otroé no manos‘impoxtante cugndo

‘se trate de wanufacturar a partir de otros materiales

térmoplésticos o>téxmdendureﬁtes y todos 6llos quedasn

Llenamente subsanados con el objeto que constituye $s—

ta iuvento, el cual prevee un prooeso completo para la f

fabrivacidn de agujes pare laborss de caloate O de tri— |

cotar y ganchillos & partir de materiales termpplisti-

»ooé’inyectadOa a presidn o bidn otras resinas termoen-

durentes de origen artifioial que 86 tratan en el se-
no de los moldes.

las piezas coustituidds por um cuerpo wmacizo fun-

- dido o toruneado sobre @l gua sg @réctica una perforg-

- i bt
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oion lor._gitudiiial para alojan en ollas un alma o estruc-
tura metalica, tienen que ser taladradas con brocas es-
paciales, cuya operacidn es preciso practicar con maqui-
nas de gran precisién. Este sistema esta sujeto a resul-
tados imperfectos y la produccidn de los taladros trae
oonsigo Uiia perdida considerable de material y Djano de
obra. Asimismo el acabado y sujecciodon de las estructuras
o almas metalicas no es correcta-ni solida por 1c cte el
util obtenido no reufie las caracteristicas deseadas para
el trabajo.

En la realizacidén practica da estos objetos, a par-
tir de los materiales indicados, se tropieza con los in-
convenientes resefiados y todo ello se traduce en que el
corte final de los productos es sumamente elevado*

Vistea estos problemas los recurrentes pretenden re-
solverlos en Espafia oon el.empleo de la patente de intro-
duccioéon a que venimos refiriéndonos la cual, conforme
queda indicado, se refiere a un proceso oompleto para la
fabrioacion de dichos Otiles*

Esta exposicion debe ser considerada desde un aspec-
to ilustrativo mas bien que restrictivo y por consiguien-
te cualquier modificaciéon de detalle que en el objeto
del invento se iIntroduzca se considerara oomo incluida
dentro del area de proteooidn que abarca éste registro*

Para facilitar ouanto sea posible la comprensién
del invento se adjunta, a esta memoria un plano i1lustra-

tivo en el que, de manera esquematioa, Sse representa un
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caso preferido de realizacién del invento.

La figura 1- vista en seccidén, una maquina
de inyectar adecuada para el procedimiento de fabri-
cacidn que sa preconiza en 1& patenta.

El Lunero -1- sefala una tolva en la que ss de-
posita, en estado de fina division, el material a in-
yectar; -i;- corresponde a una conduccién que parte de
la baso de dicha tolva y comunica con el cilindro o
carnada de-caldeo -3- que se encuentra circundada por
el dispositivo calefactor -4- provisto de las resis-
tencias electrices .—6- indica un embolo que em-
puja al material procedente de la tolva -1- hacia el
interior de la cafara -3- en el sentido que indica la
fieciA -7-. Dicho embolo puede ser-impulsado por un
fluido a presion o bien por cualquiera otro procedi-
miento adecuado. El numero -6- sefiala una llave de
Paso que controla el -paso de la masa liquida hacia el
interior del.molde, el cual, preferentemente estafa
formado por dos o mas piezas que una vez agrupadas y
dispuestas en condiciones de trabajo ofreoen la ooufi
gui“aoion de un tronac de cono truncado. Estas pilezas
se agrupan al introducirse en la pieza de cierre -11-
la cual, como es de ver, presenta un vaciado de igual
configuracion que la ofrecida por las piezas moéviles
del molde, una vez agrupadas.

La figura 2- es una aguja ce hacer oaloet.a o de
tricotar parcialmente seooiondaa Para mostrar su es-

tructura;. o alma metalica.
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la figura 31 es un ganchillo fabricado totalmente
con ea.."Cyral pias”™roo. - .

la figura 4- representa un ganchillo metalico en
el que solo el uiango esta fabricalo con nieta clase de
material.

las figuras 5- y 6- sen dos ejemplos de fijacion
do las cabezas.en las adujas de hacer calceta. .

La fijara 7- a una representacion,en seccion
vertical de un molde concebido para fabricar agujas
por sistema &e prensado.*

lira la practica del procedimiento se deposita el
material en la tolva -1- llenandose el conducto infe-
rior -¢- y posando la resina ai cilindro iInyector que
simultdneamente actua como enmara de caldeo -3— en la
que es aproximada hacia la boquilla inyectara por el
embolo -o0- quedando iInterceptado el paso de la masa
por la valvula o llave de paso -6-. EI cilindro inyec-
tor -3- constituye simultanéamenta la camara de caldeo
propiamente ciefia y al entrar -en funciones el grupo de
resistencias -5- se produce la licuaciéon del material
contenido en dicha cafiara en la que es retenida hasta
conseguir el grado de viscosidad naoeaario en cuyo mo-
mento el embolo -6- avanza en la direccidén que fnuica
la flecha -7- produciendo sobre la masa una considera-
ble presién, simultaneamente con el avance del embolo
-0-, 0 inmenialamente después de naberae iniciado este

movimiento se abre la ilavo de paso —-8— permitiendo que
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pénetre en el seno del molde un corddn de mnaga fluiaifl-
ozda el caal pidn sea por pLOOGdlmlGntQS normales o blén s

aceleradoApor medios refrigerauntes, fraguara'-

Conforme antes se indica, el molde puede ester cons—

tituido por dos o mds piczas mOviles que uNa Vez agrupa—

_das foriau un troreo de condé truncsdo. Es facil compren—

der que aunque las piezas a fabrioar presenten.uns gran

longitud, en relscidn con su grueso, el desmoldeo resul-
ta aumamente'sencillo=bastando'para ello con desplazar.
ds su aloaamlento vy separar las caras mcvmles del molde.

de ¥ste modo las piezas obtenidas saldran faczlmante de

1a oamara de moldeo, paztloularmente si el molde consta

. de varias camaras comunicades reciprocamente por regatas,

es decir con moldes adecdados'para obtenex fundipiéu en
i‘ama_.

Cuando en el seno de las piezas obtenidas se desde

‘incluir, total o_pargialmehte un aliog o estructurs wéta-

lica,abSIé me nestexr dispbner ésfa previamente en el seno
de lg camara de moldeo y puaden ofrecersd los ocasos gi-
gulentes:  ” _ '

. a).— que la'piezé{méfélica jeﬁga que ser recubierta
tdtalmehte por a1 material rléstico.

b)e— que la plaza metallca queda parclalmente cu~-

bierta poxr el materlal plastico. '
ﬁi_el‘primex caso, g8 pxegng'disponer~elﬁalm§ me ta-
lica coho%ﬁtricamente-al geno devia camara de moldeo y
para ello dichas piezas se soordicionardn previamente

dotindolas dé uua pequefla pieze de materisl susceptible
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o] de fluidificarse al tomar contacto con el cordon

de masa procedente da la camera de inyeccion.

Resulta facil comprender que ai fundiese la pieza
que soporta La estructura metalica esta quedara total-
mente cubierta por el material inyectado.

En el segundo caso, o0 sea cuando la ple-za no pre-
cisa de un total recubrimiento, se puede disponer el
molda de,manera qua sujete parcialmente a dicha pieza
permaneciendo Unicamente en el seno de la camara aquella
porcion que ha de solidarizarse con la masa inyectada*

El mismo proceso se sigue cuando se trate de reali-
zar estos objetos utilizando materiales termoeadufentes
coala unica variante de seguir la practica que tal sis-
tema requiere.

Con cuanto antecede se deaoribe convenientemente
el objeto de esta patente de introduccién, en la cual
aera susceptible introduoir todas aquellas modificacio-
nes da detalle que las circunstancias y la practica
aconsejen, siempre y cuando, claro esta, que con las
modificaciones que se iIntroduzcan no se cambie, altera
o modifique la eseucialidad del procedimiento de fabri--

cscion que esta patente preconiza.

Se declaran como de novedad, propiedad y utilidad,

Para rodo al territorio espafiol, sus colonias y protec-

torados las siguientes™
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1- .- Un procedimiento con®"sus dispositivos corres- j

pondréntes para fabrioa” agujas para labores de oaloe- !
ta o de triootar y ganchillos, con o0 sin estructura in- j
teriof, segun el anal; los materiales pléasticos, en fi-
no estado de divisidén, se depositan en una tolva desde ~
la que se trasladante un oillndro inyeotor circundado T
por medios calefactores que fluidifican los oitados ma- §
feriales para seguidamente inyectar, a presida, la masa ~
obtenida atrav”s de una o0 mas toberas obligandola a pe-

i

netrar en los moldes previstos, previa apertura de una }
il §

[

Ilave de paso dispuesta entre el molde y dicha camara

de caldeo. n
. . .
2- .- Ungprocedimiento con sus dispositivos oorses- i
pondientes para fabricar agujas para labores de calceta i
* = * - w w -

0 de tricotar y ganchillos, con c sin estructura inte-
* T
rior, oaraoterizado porque el molde, que facult,ativamen- 8§

te podra oontar pon medios refrigerantes, esta consti-
tuido por dos o mas piezas moviles que al agruparse ior- :
man un tronco de oono truncado y se introduoen en una
pieza receptora- que lasaprisiona s6lidamente mantearen- j
dolas ea ébrrecta posicg%n de cierre, contando con mediosf
mecanicos para el desmoldeo automatico, pudiendo cons-

tituirse i1gualmente mediante una base y tapa de cierre

hermético ouyas caras al sai" enfrentadas fomn:.n las sa-

maras de moldeo, pudiendo encontrarse dichas samaras co-
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tunicadas medianté regatas per las que recibe al cor-
don de masa fTluidificada procedente del dispositivo
inyector sefialado en la nota precédante*

-3-.- G% procedimiento oon sus dispositivos corres-
pondisntes Para fabricar agujas para labores de calceta
0 3e triootar y ganchillos, oon o sin estructura inte-—

rior segun ai cual en los oasos de piezas dotadas de es-

>x

J

tructura o alma metalica se disponen en el seno de la ca—j

mara o camaras de moldeo dichas estructuras metalioas
*

de modo que al iInyectar lamasafluidificada este las

recubre total o parcialmente.

s

a * - -
4=_- Un procedimiento oon susdispositivoscorres-
pondientas para fabricar agujas para laboras de calceta

0 k. tricotar y ganchillos, con o sin estructurar inte-

rior,-.oaracterigado porque para la fabricacidén da agujas
*de tricotar dotandolas de alma metalica se introduce el

alambre da acero que la constituye en el.interior de un

tubo de materia pléastica prefabricado, formando una pun-
ta conica o extremidad de trabajo de oada aguja por me-

dio de una operacion final de prensado o analogo.

5- Un procedimiento con sus dispositivos corres-

pondientes para fabrioar agujas para labores de oalceta

-

Oy SUON=  p——

0 de tricotar y ganohillos, oon o sin estructura interior*

segun las reivindicaciones 3- y sucesivas, segun el oual
a determinadas piezas obtenidas se las dota de termina-
les torneados o moldeados relacionando reciprocamente

ambas.piezas para constituir un conjunto homogéneo.
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68.-"UR PROCEDIMIENTO CON SUS DISPOSITIVOS CORRES-
PONDIENTES PARA FABRICAR AGUJAS PARA LABORES DE CALCETA
O DE TRICOTAR Y GANCHILLOS, CON O SIN ESTRU%JURA INTERIOR™.
Todo ello conforme se describe en la memoria que an-
tecede que consta de onoe hojas escritas a maquina por una

sola ds sus caras y planos que la ilustran*
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