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P ■ A I  E N T E 

D E

I N V E N C I Ó

a favo r de Don EUDALDO ALBERCH INGLÉS, de nacionalidad 

española, residen te en Manlleu (Barcelona), c a lle  Huerta 

Pont, 15 , por "NTJEVO SISTEMA DE FABRICACIÓN DE LAS HOR­

QUILLAS GIRATORIAS, 0 ALETAS BOBINADAS DE LAS MÁQUINAS 

MECHERAS O SIMILARES DE HILAR".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e f ie r e  a  un nuevo s i s ­

tema de fab ricac ió n  de la s  llamadas a le ta s  que guían y 

conducen e l  h ilo  o mecha a l  compresor de a rro lla d k  del 

mismo sobre la s  bobinas en la s  máquinas de h ila r*  meche­

ras o s im ila re s , con cuyo sistem a de mejora considera­

blemente la  fab ricac ió n  de dichos elementos, con eco­

nomía de m ateria l, tiempo y  mano de obra, a l a  par que 

se aumentan la s  ven ta jas y  rendimiento de lo s  mismos. - 

Consiste esencialm ente e l  sistem a de l a  inven­

ción en p a r t ir  de.una p ieza  alargada de h ierro  fundido
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que por fo r ja ,  laminado o s im ila r  se le  forma una 

a le ta  plana y  o tra  maciza con un o r i f ic io  en la  zona 

c e n tra l. Después mediante moldes adecuados y  por estam­

pación se dobla lateralm ente l a  a le ta  plana formando una 

canal lo n gitu d in al procediéndose después a l  doblado y 

curvado en ü de la s  dos a le ta s , previo acoplamiento de 

un tubo cen tra l y  de unos dientes o sa lie n te s  en una 

de la s  a le t a s .

Para mejor comprensión de l a  presente memoria 

d e sc r ip tiv a , se acompaña un dibujo en e l  que, esquemá­

ticamente y  tan sólo a t í tu lo  de ejemplo, se representa 

un caso práctico  de re a liz a c ió n  del objetode la  inven­

ción.

En dicho d ibujo , l a  f ig u ra  1 representa una v is t a  

en p lan ta de la  p ieza de fundición de h ierro  base de la  

fab ricac ió n ; l a  f ig u ra  2 , una v is t a  en alzado del con­

junto de dos moldes y la  p ieza a n te rio r  en su primera 

fa se  de fab ricac ió n ; l a  f ig u ra  3 , una sección por I I I - I I I  

de la  fig u ra  a n te rio r ; la  f ig u ra  4 , e l  conjunto de los 

moldes y  p ieza de la  f ig u ra  2 , pero en posición  de a ju s­

te  entre moldes; la  f ig u ra  5 , una sección por V-V de la  

fig u ra  a n te r io r ; la  f ig u ra  6, una v i s t a  en p lan ta de la  

p ieza después de la  operación antedicha; l a  f ig u ra  7 , 

un conjunto de moldes prensa en o tra  fase  de fab ricac ió n ; 

la  f ig u ra  8, una v is t a  la t e r a l  del molde prensa an te rio r ; 

la  f ig u ra  9 , o tra  v is t a  la t e r a l  del mismo; l a  f ig u ra  10 , 

una v is t a  la t e r a l  del molde in fe r io r  de la  fig u ra  7 ; y 

la  f ig u ra  1 1  una pieza acabada.



Se parté de una p ieza - 1-  de fundición de h ierro  que 

f i ja d a  o tra tad a  convenientemente presenta la  zona 

cen tra l - 2 -  con e l  o r i f ic io  - 3 -  y  por un lad o , l a  p le­

t in a  -4 -  de menor espesor de forma ensanchada hacia e l  

centro y  que disminuye de sección h acia  e l  extremo, y 

por e l  otro lado la  v a r i l l a  o barra - 5 -  ( fig u ra  1 ) .

Los moldes -6 -  y  - 7-  (fig u ras  2 y  3) presentan 

e l  primero e l  encaje lo n g itu d in al -8 -  y e l  segundo e l  

sa lie n te  complementario - 9 - ,  guiándose e l  encaje por 

estampación de ambos moldes por lo s  topes - l o -  y pivote 

- 1 1 - ,  que so lid a r io  del -6 -  pasa por l a  a n i l l a  - 1 2 -  d e l-7-*

Entre ambos moldes -6 -  y - 7-  se dispone la  p ieza 

d e sc r ita  según la  fig u ra  1 ,  con su zona aplanada -4 -  

entre moldes y  e l  O r ific io  - 3-  coincidiendo con e l  pivote 

- 1 1 - ,  formándose a l  presionarse fuertemente lo s  moldes 

entre s í ,  l a  acanaladura - 1 3 -  lo n g itu d in al a toda l a  zo­

na -4 -  de la  p ieza - 1 -  ( fig u ra  6 ).

A la  p ieza a s í  formada se le  acopla por soldadu­

ra  o s im ila r  e l  e je  tubu lar - 14 -  hueco interiorm ente y 

provisto  del o r i f ic io  - 15- ,  disponiéndose e sta  pieza 

a s í  elaborada a ser trabada por l a  acción de lo s  moldes 

prensa - 16-  y  - 1 7 -  (fig u ras  7 , 8, 9 y  10 ) .

De estos moldes e l  - 16-  presenta en su p e r ife ­

r ia ,  que es del contorno adecuado a la  p ieza d e fin it iv a  

a e lab o rar, la  doble acanaladura - 1 8 -  y - 19 -  correspon­

diente a l a  curvatura que deben poseer los brazos de la  

p ieza a  fa b r ic a r , presentando la  - 19 -  e l  entrante -20 - 

a lo s  fin e s  que luego se in d ic a rá . E l molde prensa - 17-
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presenta en su zona cen tra l de trab a jo  - 2 1 -  l a  forma 

complementaria a l  molde - 16-  con e l  encaje -2 2 -  para 

e l  a ju ste  de l a  cabeza del e je  tubu lar - 14-» Este mol­

de va provisto  de lo s  ro d illo s  -2 3 -  y  -24-» e l  primero 

5» del grueso adecuado para in tro d u cirse  en la  canal - 1 3 -

de l a  zona -4 -  de la  p ieza a t r a t a r ,  y  e l  segundo en 

forma de polea acanalada pam a ju s ta r  sobre l a  su p e rfic ie  

bombeada de la  zona o barra - 5-  de la  misma p ieza . E l '  

tratam iento de e sta  p ieza por lo s re fe r id o s  moldes es 

10 . en lín e a s  generales e l  s ig u ien te : a la  p ieza represen­

tada en l a  fig u ra  6, se le  dispone exteriorm ente por 

soldadura, e l  apéndice - 2 5 - ,  y  d ispuesta e sta  p ieza 

sobre e l  molde - 16-  con e l  a je  tub u lar convenientemente 

encajado en e l centro, se hace descender e l  molde pren- 

1 5 .  sa  - 17-  a una fu erte  presión , y  e l  molde -2 3 -  se d is ­

pondrá dentro de la  regata  - 1 3 -  de l a  p ieza a tra b a r , 

a s í  como e l -24 - se dispone sobre l a  zona - 5 -  de l a  mis­

ma p ieza . Al presion ar fuertemente entre s í  ambos mol­

des, la s  dos barras -4 -  y  - 5 -  de la  p ieza se desdoblarán 

20. y  adquirirán  e l  contorno del molde - 16-  que es ya la  

configuración d e f in it iv a  que debe ad q u irir  l a  p ieza , 

según se representa en l a  fig u ra  1 1 .  ¿ 1  apéndice -2 5 -  

se habrá introducido en e l  encaje -2 0 -  de la  regáis.- 19 - ,  

y  una vez terminada l a  p ieza  s irv e  para l a  su jeción  del 

25 . brazo soporte del compresor de bobinaje.

A l a  p ieza a s í  acabada f a l t a  sólo c e rra r  los 

la te r a le s  de l a  regata  - 1 3 - ,  operación que puede r e a l i ­

zarse por cualquier medio apropiado.
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D escrito e l  sistem a de fab ricac ió n  objeto de 

la  presente invención, puede deducirse fácilm ente l a  

sim plicidad del mismo, su absoluta p rec isió n  a l a  pro­

ducción, rapidez y economía, tanto de m ateriales como 

de mano de obra, y acabado perfecto  ae la s  piezas fa b r i  

cadas, s in  p o sib ilid a d  de rugosidades en e l recorrido 

a segu ir por la s  mechas, h ilo s  o s im ila r .

Serán independientes del objeto de l a  presente 

patente, lo s  m ateria le s , formas y dimensiones, tanto 

absolutas como r e la t iv a s ,  de la s  p iezas a fa b r ic a r  y 

moldes o ú t i le s  de fab ricac ió n , mecanismos empleados 

en la  misma y , en gen era l, todo cuanto no a lt e r e ,  cam­

b ie  o modifique l a  esen cia lid ad  de l a  invención.

Se re iv in d ic a  como objeto de la  presente pa­

tente de in ven ción :-
1 .  Nuevo sistem a de fab ricac ió n  de- la s  horqui­

l l a s  g ir a t o r ia s , o a le ta s  bobinadas de la s  máquinas me­

cheras o sim ila res de h i la r ,  que esencialm ente consis­

te  en p a r t ir  de una so la  p ieza de fundición de h ierro  

que por ifijado o trab a jo  apropiado se l a  configura en 

forma alargad a, con un o r i f ic io  cen tra l y  la s  dos a le tas  

opuestas, una plana de mayor sección hacia e l  centro y 

l a  o tra  en forma de b arra o s im ila r , procediéndose a

NO T A
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t r a t a r  mediante moldes adecuados y  prensas, dicha p ie­

za bajos la s  s igu ien tes fa s e s : a) con dos moldea com­

plem entarios de encaje lo n g itu d in a l de sección menor 

p rogresiva hacia  e l  extremo y de longitud  ig u a l a la  

5. zona plana de l a  p ieza in d icada, se forma en e s ta  zona

y en f r í o ,  una acanaladura cuya sección  disminuye ha­

c ia  l a  punta extrema; b) a la  p ieza a s í  tra tad a  se l a  

acopla por soldadura o medio apropiado e l  e je  cen tra l 

tubu lar y se le  añade exteriorm ente en l a  zona acana­

lo .  lada un pequeño apéndice; c) seguidamente mediante mol­

des complementarios del contorno apropiado para la  con­

fig u rac ió n  d e f in it iv a  de la  p ieza , o sea en forma de ü 

en e l  espacio de moldeo se dobla y  curva en f r ío  l a  p ie­

za á n te r io r , a cuyo f in  se procede a disponer dicha p ie -  

1 5 .  za sobre e l molde in fe r io r  con e l  e je  tubu lar cen tra l 

convenientemente encajado y  en f r ío ,  mediante e l  molde 

su p erio r, que presenta además de l a  oportuna configu­

ración  un par de ro d illo s  la t e r a le s ,  uno del grueso 

para in tro d u cirse  en la  regata de l a  p ieza a configurar 

20. y  e l  otro para apartarse a modo de polea sobre e l  otro 

brazo de l a  p ieza , realizándose mediante la  fu erte  pre­

sión que ejercen  estos ro d illo s  sobre la  p ieza a curvar, 

l a  adaptación completa y  to t a l  de dicha p ieza sobre e l  

molde in fe r io r ,  con lo  cual queda configurada l a  p ieza . 

25 . 2 . Muevo sistem a de. fab ricac ió n  de la s  horqui­

l l a s  g ir a t o r ia s , o a le ta s  bobinadas de la s  máquinas meche' 

ras o s im ila res de h i la r ,  según la  re iv in d icac ió n  ante­

r io r ,  que se c a ra c te r iz a  por e l  hecho de que lo s  dos



moldes complementarios para l a  formación de l a  acana­

ladura en l a  parte plana de l a  p ieza  presentan como 

gu ia y enlace entre s í ,  un pivote so lid a r io  de uno de 

e llo s  qñe pasa por una a n i l la  del otro y a l propio tiem­

po por e l  o r i f ic io  cen tra l que presenta l a  p ieza a t r a t a r

3 . Muevo sistem a de fab ricac ió n  da la s  horqui­

l l a s  g ir a t o r ia s ,  o a le ta s  bobinadas de la s  máquinas me­

cheras o s im ilares de h i la r ,  según la s  re iv in d icacio n es 

1  y  2 , que se c a ra c te r iz a  por e l  hecho de que e l  molde 

in fe r io r  del curvado d e fin it iv o  de l a  p ieza a fa b r ic a r  

presenta la s  correspondientes acanaladuras para la  adap­

tación  de e sta  p ieza , y  l a  correspondiente a l a  zona aca­

nalada de e sta  p ieza , presenta un pequeño entrante para 

a lo ja r  e l  apéndice soldado a dicha p ieza para su u lte ­

r io r  apoyo y gu ía a l  cuello  del soporte del compresor

de bobinaje.
4 . Nuevo sistem a de fabricación, de la s  horqui­

l l a s  g ir a t o r ia s ,  o a le ta s  bobinadas de la s  maquinas me­

cheras o sim ila res de h i la r .

La presente memoria coneba de s ie te  hojas fo ­

l ia d a s , e s c r ita s  por una so la  cara .

Barcelona, a 19 de septiembre de 1950 .

Eudaldo AIBERCH INGLÉS 
\. p o N T I  
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