g;438ti
194381
MEMORIA DESCRIPTIVA

de

PATENTE DE INVENCION

a favor
" de

DON JAIME AMAT SAHE

L

OFICINA TECNICA DE PROPIEDAD INDUSTRIAL

J. LOPEZ

AGENTE OFICIAL

MADRID VALENCIA
APARTADO 1068 ‘ APARTADO 121



PATENTE DE INVENCION
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en ESPANA

solicitada a favor de DON JAIME AMAT SANR, de naciona-
lidad espafiola, residente en MANLLEU (Bavrcelona), Enri-
que Deleris, 37-12~1%2,

por

== == =3= =i= " PROCEDIHIENTO DE FABRICACIOR DE ARA-~
NAS PARA MECHERAS " =i= =iz mim =iz == =is =iz mi= ==

MEMORIA DESCRIPTIVA

= === = 2 2t

La Patente de Invencidén a que se refiere la presen-—
te Memoria est4 destinada a garantizar la explotacién y
la propiedad exclusivas, en Espafia, y sus colonias, de
un procedimiento de fabricacidn de araflas o volanderas

para mecheras.
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En la industria.. textil son empleadas las meche-
vaes, y en tales méquinas una de las piezas méds importan-—
te es la llamada avafia o volandera. .

Estas volanderas trabajan givando a grandes veloci-
dades y tienen la forms apragiiada de "U" invertida,
pogeyendo en su parte mas alta un acoplamiento tubular
para fijarse al extremo gsuperior del huso y vesultando
pendientes sus dos brazos, uno de los cuales es el que
sirve de mecha al carrete o bobina comprendido entre am-
bas vamas de la volandera.

Por la gran velocidad a que givan estas avafiasg
estdn sujetas a deformaciones sobre todo en las extre-~
midades inferiores de sus vamas que, por la fuerza cen-—
trifuga del girvo, tienden a abrirse pudiendo llegar a
producir percances serios en la médquina :si una de ellas
1lega a tropezar con su contiguas la que, a su vez, pufre
la misme distensién y es por ésbto que la fabricacién
de estas piezas requiere un proceso cuidadoso que pro-
duzca ejemplaresAbien equilibrados y exactamente igua-
les en tamafio y>peso.

El procedimiento de fabricacién que nos ocupa pro-
duce arafias o volanderas perfectas y en 61 se hen sim-
plificado hasta el méximo las diferentes operaciones
por lo que resulte muy ventzjomso si se le compara con
los sistemas empleados hasta la fecha para la construc-—
cién de estas piezas.

Egta simplicidad vreports un notable ahorro en
horas de trabajo por lo gue nuestras arafias se pueden
servir a la industria del famo a un precio més bajo que

las gue exisgten en la actualidad sin gue por ésto se

aminore su calidad. A fin de poder seguir facilmente
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el proceso de fabricécidn y solamente a tftulo de ejem—
plo, se adjuntan dos hojas de dibujos en las que, en
las que, en las Tigs. 1, 2, 3, 4, y 6, se representan
40 varios procesos de la fabricacidén; en la fig, 5, se
muestra esquematicamente la seccién en alzado del molde
para doblaje de las ramas de la arvafia; y en la fig. 7,
~sa ofrece la vista en alzado de la llemada "aleta" o
guia-mecha, que la complementa.
45 Y ateniendonos a estas figuras, tenemos dque la
ne. 1, muestra la planta de la arafia despuéds de forjada
(2 mano o con martinete) y vetocada con la muela de
esmeril hasta la medida conveniente, En ella puede
> verse que, en un principio, la pieza de acero que mas

50 tarde seré la avrafia posde una pqrte central -1~ en

L3l

forma paralelepipédica, con unzovrificio, central -2-,

y de ella parten, por la devecha una hoja de seccién

rectangular -3- con sus cuatro caras convergentes hacla

el extremo, y por la izquierda una varilla -—4- de sec-
55 cién elfptica, cuyos dos salientes estén destinados

a ger, el primero, el conducto hueco para la mecha y

el segundo un simple brazo de contrapeso.

El resultedo de la segunda operacidn estd demos-

trado en la fig. 2, en la gue se vepresenta, en alza-
60 do y planta, la arafia an plana pero despuds de gue la

hoja ~3- de su izquierda ha sufrido un doblaje en forma

de canal -3'~ por medio dg unas matrices apropiadas y

efectuado con auxilio de una prensa de gran potencis

accionada a meno y de faeil menejo. En esta operacidn
65 se emplesn aproximadamente dos minutos.

Inmediatamente, se procede al acoplamiento del cas
Quillo -5- representado en la fig. 3, que se introduce

en el erificip g fija en el por medio de soldadura

Y sa
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autdgena o eléctrica y, también en la parte inferiowr
del canal -3'- se sueldan dos salientes ~6- en forma
de cufia que van invertidos el uno con respecto al
otro al tener sus bases enfrentadas pero dejéndo un
espacio intermedio cuya aplicacién se detalla més
adelante.

Cualquier deformacién que en la pieze ocasionen
estas soldadgrés puede ser fdcilmente corvregida antes
de pasar a la operacidn siguiente que es la mAs impor-—
tante del proceso de fabricacidn y'que consiste en

doblar la arafia y darle la forma de "UY¥ invertida que

~.ge vepresenta en la fig. 4, y que se realiza con el

molde y el contra-molde gue se muestran en la fig. 5,
en su seccidn en alzado.

Esta operacidén se vrealiza tambien con auxilio de
la prensa y para ello, se sitda la arafia, ain rectse,
encima del molde -7~ gue posee én su parte superior
un perforado para introducbidn del casquillo =5- y

una ranura lateral para admisidén de los salientes -6~

cuando ambas remas han sido curvadas adapténdose a las
superficies superior y laterales del dicho molde ~7-.
La operacidn de curvado se consigue al hacer des
cender el contra-molde -8-, el cual estd provisto de
dos ruedecillas -9~ que se apoyan sobre ambos canal
-3'- y contrapeso -4~ de la arafia y, &l bajar compri-
midas por la prensa, ruedan y obligan a la pieza a
cefiirse a la superficie extevrior del molde ~-7-, con
16 gue adquiere la forma, ya definitiva que se muestra
en la fig. 4. En toda esta opefacidn de doblaje, se

emplean aproximadamente dos minutos.

Antes de pasar g la siguiente speracidn, conviene
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hacer una aclaracién al mismo tiempo que se resgalta
un detalle de la favbricacidn que permite un mejor
acabado de la pieza: La parte de la avafia que hada
ahora es canal -3 debe sufrir més tavde su transfor-
mecién en tubo que cqntenﬁré la mecha de fibras fex—
tiles en movimiento deslizante. Estas fibras son, por
su fineza y liviandad, muy propensas a engancharge en
cualquier agpereza del material y es preciso que el
interior del tubo estéd perfectamente ligo y pulido
para evitar cualquier enganche de fibras que ocasio-
na la votura de la mecha; por eso, nogotros doblamos
la avafia sin haber cerradoc el tubo y asf se puede pu-
lir el interior de la cansl -3'~ de un modo perfecto
y muy vépido.

En las avafias o volanderas que existen hoy en el
mevrcado, por tratarse de tubo, dste pulido necesavrio,
es algo incompleto y solo llegan a alcanzar la perfec—
cidén necesaria al cabo de un cierto tiempo de trabajo
en la mechera, siendgbl paso de la propia mecha la que
realiza este acabado antes de alcanzar el cual se
sufren infinidad de roturas de mecha que entorpecen y
dilatan el proceso de hilado.

Despuéds del pulido de la canal -3'-, se procede
a su cerrado en forma de tubo -3"- por medio de unas
matriz y contra-matriz apropiaedas que le son aplica-~
das por medio de la prensa y despuds se procede al
egquilibrado, wepaso y pulimentacidn general de la pie-
za que, ya acabada, se muestra en la fig. 6, en la
que puede observarse gue el tubo -3"- girve de sopor-

te a2 unas pieza complementaria ~10- llamada aleta o
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gulasomeche que, en menor escala, estf vepresentada en
la fig. 7 y que consta de una vavrilla adgcrita a dos
anillos abievtos, el superior de los cuales resulta
insertado entre los salientes —6- del tubo -3"- al
cual se abrazan dichos anillos, continuando después

la varilla que se dobla y se amplia pava formar él
guiaﬁmecha’propiamente dicho, que esg una’plaquita de
acero especial, con un temple muy fuerte, que posée un
orificio central del que parte oblfcuamente una ranura
hasta la arista superior.

En el procedimiento de fabricacidn descrito puede
alterarse todo aquello gue no suponga variacién de la
esencialidad de su objeto, puesto Qaamsnifiesto en la
pasada descripci&n, la que deberd ser tomada en su més
amplio sentido y nunca con cavacter limitativo.

N 0 ¢ A

=m=—=m=om=
Se reivindica como objeto de egta Patents de Inven-
cidng
12.= Procedimiento de fabricacidén de avalias para
mecheras, consistente en obtenevr primeramente, por me-
digde forjado a mano o con mariinete, y de un vetoque
en muela de esmeril hasta la medida apropiada, una
pieza de acero vecta con una parte central paralelepipd
dica, en la gue se practioca después un orificio, de la
que parten dos ramas opuestas$ una, consistente en una
hoja de seccidn rectangular con sus cuatro cavas conver—
gentes hacia el extremo, y la otra en una varilla de
seccién eliptica, cuyas dos partes salientes estén
destinadas més tarde a ser, la primers, el conducto

hueco para la mecha y la segunda, un simple brazo de
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‘contrapeso.

22.~ Procedimiento de fabricacién de araflas para
mecheras, consistente en someter la pieza de acero rec-
ta, en su parte saliente en hoja, a un proceso de cur-—
vado en forma de canal por medio de matrices apropiadas
y con auxilio de una prensa despuds de lo cual se intro-
duce un casquillo, que oficia de acoplamiento al eje de
giro o huso, en el ovificio de la parte central en don-
de se suelda con autégena o eléctrica asf como también
se sueldan en la parte inferior del canal y en lugar
apropiado dos sallientes en forma de cufia, con sus bases
enfrentadas, entre las cuales queda libre un espacio
destinado al anclaje de la aleta o gufa-hilo.

32.- Procedimiento de fabricacién de arafias para
mecheras, consistente en someter la pieza a un proceso
de rectificado de las deformaciones que pudievran haber
ocasionado las soldaduras y, después, proceder & la ope-
racidn de curvado en forma de "U" invertida con el au-
xilio de un molde apropiado que posee en su parte su-
perior un orificio que admite el casquillo de la arafla,
sobre el cual molde ge hace descender, por medio de
la prensa, un contramolde que tiene adscritas dos
ruedecillas que se apoyan sobre ambos brazos de la ara-
fia obligdndolos a curvarge cifidndose a la superficie
exterior del molde.

42 .~ Procedimiento de fabricacidén de arafias para
mecheras, consistente en someter el interior del canal,
ya cuevado, a un perfecto afinado y pulido y, seguida-
mente, dicho canal es convertido en tubo por medio de
unas matriz y contramatriz apropiadas, procediéndose

después al vrepaso, equilibrado y pulimentacién general
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de la avafia ya terminada, en la cual, el citado tubo
sirve de soporte a una pieza complementaria, llamada
aleta o gufa-mecha que consta de una varilla adscrita
a dos anillos abiertos, el superior de los cuales Vva
insertado en el espacio existente entre los dos salien-
tes en cufia soldados previamente al tubo, y el infevior
que abraza la parte més baja del mismo, descendiendo
deapuds la citada varilla que se angula y lleva adscri-
ta en su final una plaquita de acero especial que posee
un orificio central del que parte oblicuamente una
rvanura hasta la avista superior de dicha plaquita, ocuyo
centro coincide con el eje de givro dg la arafia 0 volan~-
dera. Y v

52.- " PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARANAS
PARA MECHERAS " - de conformidad en un todo en lo esen-
cial y fines industriales a lo descrito en la preceden-—
te Memoria y gréficamente representsdo en las figuras
del adjunto plano para su mejor comprensidén.

Esta Memoria consta de OCHO hojas, escritas o meca-
nografiadas a doble espacio en 208 LINEAS y por una

sola cava,
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