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PATENTE DE INVLXNCIONXN

por "PERFRCCIONAMIENTOS LN LA PABRICACION DE DISPOSITIVOS PA-
RA EFECTUAR EL BOBINAD@ EN LAS MARUINAS DENOMINADAS "LECHERAS
EN La INDUSTRIA TEXTIL", & favor de Don Hans Georg SCHWAGER
FISCHER, ae nacion&lidéd sulza, residente en Barcelona, calle
1188 N8 8, S.Cs =momeemmmmmaa- e —mmmmmnammccm o
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HEKMORTIA DESCRIPTIVA

Bl dispositivo a gue nos referimos, es el constituido por
unae pileza, Qua en la industria textil es conoecida con el nombre
de "arsfia”, y 4esde muy antiguo viene conservendo la misma for-
ma.‘esto éa, la de una crucets superior, eilfndricsa, provista
de dos brazos o aspas gue se praiongan en curve descendente y
conservando un paralelismo con el eje del huéo, y oonete, por
lo tanto, este digpositivo, de tres plezas distintas: una cen-
tral, pleza entera de acero forjado y dos brazoé, uno macizo y
otro de chapa curvade, en oilindro. Este dltimo se acompaiia de
une pleza complementaria: la aleta con el aédo compresor de la
bobine,

Bstos dispositives, hesta el presente, han sido elaborados
de una pieza, o en algunos ot:os caso0s, de variass plezas uni-
das & base de soldadura autégena, disimulando as{ le construc=-

oién como si se tratase de una pieza por forja. Con martinete
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se he apalastado un brazo para después poder darl a forme de
tubo (brazo vacio)., Siendioc este procedimiento poco econdmico y
engorroso, ha procurado el recurremts introd cir unos perfec-
cionamientos en la fabricacién de los mismos, por los que se
me jora la produccidén, no solo en el eoabado perfecto del total
de la pleza, sino en el sentido de obtener un conjunto de ple-
zas intercambiables que faciliten, asf, la repsaracidén de los
dispositivos.

Otra mejoré. remarcable en los perfeccionanientos introdu-
cidos en estos dispositivos, estriba en la orientacidén deda al
acabado de la ramra lateral del brazo c¢ilfndrico. En los casos
anteriores, dicha desviacién era contraria al semtido de la mar-
cha de rotacién y ello origiﬁ&ba intermpociores y averias, pues
toda desigualdad o deshilamiento de la mecha tendia a sal ir por
diche ramra, ensusciando o llegendo a intermmpir le mercha.
Pues ﬁien, ocon los perfeccionsmientos que gse introducen, la ci-
tada ranura se proyecta hacia el frente en el sentid de la mer-
cha de giro, con lo que la fuerza del aire, penetranio, retiene
& la mecha y todas sus ramificaciones, contra la pared opuesta
del cilindro, corrigiendo asf lo anteriormente indicado.

Explicaremos el proseso de fabricacién, paralelamente & la
degeripeidn de los elemsntos que interviemen, los cusl es, para
mayor clarided, se represantan & tftulo de ejemplo, en los gré-
ficos de 1la hoja adjunta, La Flg. 1, es una seml-esgquematizaw
cién de la eruceta centrel o pieze clave, Por su cavidad cénica
inferior -1-, 86 introduce @l huso y este mizsmo es el que la
errastra en el giro o rotacién sobre sf misma. Este cavidead se.
prolongse superiormente, darndo lugar al orificio de entrada de
la meeha, que sale &l exterior por el ggujexrc latersl -2-, Las
operaciones & que se somste este dispositivo, son: forja de ace-
ro "sieneng" por molde, dejeando los dos abultamientos laterales
que; despuéé de debastados, serdn las agpas -3- de la oruceta.
Cilindredo y torneado de la columma central; taladro del aguje-
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ro superior -2-, y pulimentedo de la guia gque e“‘é‘g &l brazo

oilfndrico. La Fig. 2, reproduce el brazo vacio, el eual proce=
de de estampado de ahapa, con un& matriz de eantoe curvados.
Bste pedazo de chapa se dobla longitudinalmente contra unama-
triz que tiens perfil de U, e inmediastamente se procede, median-
te un aparato especisl, a darle la aeurvatura superior, El otro
brazo (Fig. 3), se prepsra laminando una berra redonda hasta
darle el perfil ovalado que se observa en & oarte AB de la
Pig. 3, y curvdndola en su extremo superior oon maetriz andlogs
al del a.nte;rior. Una vez listos en su forma externa estos tres
elementos, s8e pmweede & su trabazén o soldadura, aprovechando
los progresos experimentados en los Wltimos afios en €L ecampo

de la soldadura a baje tenmperatura. La mimera fikoidén es la
de la chapa curvada sl brazo de eruceta eorrespondiente, Esta
soldadura, se efectua a una temperatura de 650 a 7002 ¢, y con
une aleacidén especial. Luego e proceds a soldar al brazo maci-
z0 =4-, que pudisndo ser por igalempotrada (Fig. 4) o de cons
tacto simple -6-, permite s er efectunada mediante soldadwra au-
t6gena o bien e resistemia eléetrica. Y, finslumente, se suel-
dan dos piezas de tope -6-, que se implantan en e lomo del bra-
%Zo hueeo (Fig. 2), oon la misién de sostener y encarrilar la
ebrazadera de la aleta de presién.

Este aleta complementaria, es une pieza vinica en tods su
longitud, y siendo su forme tan irregular, requiere pasar por
las fases de torneado de la parte del braoito cénico, aplasta-
do con molde y premsa por la parte del dedo compresor y eurvado
del éngulo en ambos lados, asf{ como limado o estampado de 1la
forma definitiva, y scldado & ba jo temperatura, de la guia in-
ferior, que tiene 1ls fomade anillo @ ilerto.

Después de sfectuadasg todes les soldaduras, es cusndo se
procedé el pulido del intexrior 4sl brazo hueeo, cuando ya no
hay posibilided de r esquebrajaduras, y seguidaments, por medio

de moldes de prensa y martillo, se cierra la U que formsba, con-
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virtiénddla en un cilimiro red ndo gque deja libre 18 3 ana
por donde se introduse la meechs o hilo,

Findlrente, como dltima operacidn de pulimentacidén defini-
tiva, se procede 8l cromeado o cadmiado, segin los ocasos.

La Fig. b, es una representacidén del dispositivo visto en
planté superior con eéi fin de mostrar cémo la ramura lateral del
brazo cilfndrieo, a4 frente & la direccién delmgiro sefinledo la-
teraimente por una fleche,

Los dispositivos hechos con estos perfecelioramiemtos se
distinguen claramente de los fabricados segdn el proceedimiento
oldsico, & causa de de jar visible la unién de las diferentes
piezag,

Este o8 el procedimiaato de fabriczeidn expuesto en un
sentido amplio en el que, independientemente de que puedan con-
cedérsele variantes de tipo econémico o fabril, conserva inal-

terable y sin modifiecacidn alguna la esencislidad por que se
rige.

-NOTA-

S8e reivindica como objeto de la presente Patente de invencidn:
12 .= Perfecoionanientes en la fabrieacidn de dispositives
para efeatuar el bobinsdo en las méquines denominadas "mecheras"
en la industris textil, consistentes en que, la cruceta del dis=-
positivo, conste de dos abultamiantos latereles que, después de
desbastados, seréin las espas de la misma ¢ ruceta que se someten
e forja de acero "siamens", siguiendo un c¢ilindrado y torneado

de la columna central de 1a misma. |
2¢,- Los propios perfeccionamientes en la fabricacidn de
dispoéitivos para efectuar el bobilnado en las méquinas denomi-
nadas "mecheres", de la reivindiocacién anterior, consistente en
que 1a»~oolumna. &entral de la eruceta se somete a un oilindrado
y torneado, asf como &l pulimentaedo de le guia que &acoge al bra-

z0 oilfndrieo del miamo.
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dispoéitivoe para efectuar el bobinado en las m€quinas denomi-
nadas "meoheras", de las reivindicaociomms anteriores, mediante
los cueles s e p'.;n cede al estampado de uha chapa ¢on una metriz
de cantos curvados, doblade longitudindlments contre une matriz
que tiene perfil de U, procediéndose después a darle la curva-
ture superior necesaria, msdimte un aparato especieal.
42 ,~ Los propios pearfeccionsmientoa en la fabircacidn de

dispoéitivos fara efeotuar el bobinado en las méquinas denomi-

nadag "mecheras"”, de las reivindicaciones smteriores, mediante

los cuales se pi'epara, después de haber sido laminada, una ba-

rra redonda hasta darle el perfil ovalado y ocurvéndola luego,
en su extremo superior, con matriz anfloga a la reivindicacién
anterlor., Una vez terminades estas operaciones, se procede & su
trebazén o soldadura a baja tempsratura.

62,- Los propios perfecciommientos en la fabricacidn de
dis,poéitivos para efectuar el bobinmdo en las mdquinas "mecheras",
de las reivindicaciomss eanteriores, en los que la primei'a fija-
cién que se efectua, es la de la chapa survada al bdbrazo de cru=~
ceta correspondiente a una t emperatura de 650 a 7002 C,, ¥y por
medio de une eleaoién especial. Seguidamente se proi:ede 8 80l-
dar al brazo al brazo macizo del dispositivo.

62,- Los propios perfeccionamientos en la fabrigacidén de
dispoéitivos pare efectuar el bobinado en las méguinas “meche-
rasg" de las reivindicaciones anteriores, sn los que, la solda-
dura de la chapa curvada al brazo de la ocruceta correspondiente,
puede substitulrse por un enpotramisnto o contacto simple de le
misma, mediante soldadura sutégena o bien resistencia eléctrica,

7¢,- Los propios perfecciomamientos en la falricacidn de
clispositivoa pare efestuar el bobinedo en las méquinas "mecheras" |
de las reivindicaciones emteriores, consistentes en que‘se gsuel-
dan dos piezas de tope que se implantan en €l lomo del brazo hue-

co del dispositivo, con 12 misidn de sostener y emcarrilar la
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abrazadera de la dleta de presién, que es une pieza oomplenta-

ria y dnica en toda su longitud, que por la foma tan irregular
que ha de revestir, requiere pasar previemente por las fases de
torneado de la parte del brazo oénico, y luege ser aplastado
eon molde y prenss, por la parte del dedo compresor, ocurvando
los éngulos de ambos lados, liméndolos, estempéndolos y luego
gsoldando & bajla temperature la gula inferior que tiene la forma
de anille e ierta.

82,~ LOS PROPIOS PERFECCIONAMIMNTOS EN la fabricacién de dis-
pos itivos pare efectuar el bobinsdo en las méquines "mesheras" ,
de laa reivindicaciones anteriores, me diante los euaies, une
vez efectuadas todas las sol daduras, es cuando 86 procede el
pulido del interior del brazo hueso, o sea, cuando ya no hay po-
8ibilidad de resqusbrajaduras, proceiiéndose seguidamente, por
medio de moldes de prensa y martillo, acerrar la U que formaw
ba, convirtiéndola en un c¢ilindro redondo.

9¢,- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE DISPOSITIVOS
PARA éFEGTUAR EL BOBINADO EN LAS MUINAS DENOMINADAS "MECHE-
RAS", EN LA INDUSTRIA TEXTIL. | |

~ Madrid,

FERNAMD2 PERAIRE
P.P.
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D, Hans Géorg Schwager Fischer
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