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. PATENTE DE INTRODUGCION
por 10 afios

@& favor de la firme LA METALURGICA ESPAROLA, S.aA.
e naciona lidad espafiola
residente en Barcelona, calle Numancia, 33 - 49,
por:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE AGUJAS DE COSER A

MAQUII«A'; '

MEMORIA DESCRIPTIVA

ILe presente Memoria deseripiiva se refiere a una Patente de
Introduccién destinada a proteger la explotacién exelusiva de wn-
procedimientd para la fabrieacidén de agujas de coser a méquina nne-
vo en Espafie y empleado en el extranjerc desde hace tiempo en la
fabricacién de agnjas para coser a méguina provistas de una ganal
longitudinal, que gueda situada en la misma alineacidn que el eje
geométriéo de la egunja.

Con el procedimiento que sonstituye el objetc de la Patente
de Introducoidn, se mejora notablemente el sistema de fabricacién
de agujas para coser a méquina, ya que el mismo presenta, respecoto
g los otros sistemas empleados, uona simplifioaci6n de las operacio-
nes necesgarias para su cbtencién y un ventajoso y notable ahorro de

materiales y mano de obra para la fabricacidn de las mismas.
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Supone una simplificacibén de las operaciones necesarias para
la fabricacién de las agujas y por tanto un ahorro ae tiempo y de
meno de obra, por cuanto se suprime la ntilizacién de plantillas y
de ntillajes acoesorios gue en los sistemas conocidos vienen apli-
océndose para la obtencién de cada tamafic de aguja. En cambio, en el
procedimiento objeto de la patente todas las operaciones se reali-
zan directamente en miquinas ﬁreparaaés al efecto, sin necesidad am
enojosas Intervenciones en el curso de fabricaciones en serie, para
inspeceionar la bonded del trabajo en cureo. |

Supone un ventajoso y notable ahorro de materiales por cuanko
para la obteneibn de las agujas seghn los procedimientos conocidos
se parte de varillas de acero gue, en la mayor parte de los casos

hen de ser objeto de mecanizados previos para la reduncecidn del diéd-

metro en las zZonas convenientes, dando como resultado una notable

cantidad de virutas que afin cpando tienen un valor, este no aleanza
al de la varille en bdbruto.

En cambio, eh el procedimiento objJeto de la patente, para la
obtencién de las mismas agujas se parte igualmente de una varilla,
cuyo extremo se reduce a didmetro conveniente, por estirado o lami-
nado, y que se corta seguidamente en poroiones de longitud determi-
nada, en un proGeso ininterrugpido, sin gue medie pérdida algﬁna de
meterial en forma de virutas.

En procedimiento de fabricacién objeto de 1la patente a que se
refiere la presente memoria desoriptiva permite obtener oualguier
clase de agunjas para coser a mAquina con las ventajas econdmices
enumeradas, sin menoscabo de aguellas caracteristicas que hacen
apreclable una agule, es decir, con este proceﬁimiento se mejora
su acabado y &e la dota de una mayor dureza que tiene su origen en
1a forma en que se produce el estirado inicial de la varilla y Que
se complementa por un acertado temple final,

Con objeto de que gquede perfectamente determinado en gque con-

siste el procedimiento que motiva la patente y como quedan constitni-
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de suponer dificultad para dicha operacién.

das las agulas obtenidas segin el mismo, se representan en una hoja
de dibujos adjunta, gque se faoilita a titnlo de eJemplo no limitati-
vo, trece figuras a través de las cunales se expone un proceso oom-
Pleto de fabricacidén segin el procedimiento y que serdn veliosos
anxiliares para la claridad en la deseripeién del mismo.

Para la aplicaoidn del procedimiento enuneiado, se parte de
una varillea de acero, de longitud ilimitada (fig. 1l-a), cuya compo-
sicibn y dureza sean convenientes, la cual, desde el rollo o hages
en que se ocontiene, es objeto de una traccidén suficiente y de un
estirado de su extremo (fig. 1-b), que se practica en prensas, te-
rrajas o laminadores especiales, en frio o en caliente, después de
cuya operacidn se procede al corte, en la longitud conveniente, de
cada poroién trateda (fig. l-cl.

Los trozos obtenidos (fig. 1-0), ya conformados convenisnte-
mente, pasan a ser objeto de un enderezado qﬁe se realiza manunal o
mecénicamente, al objeto de anular las posibleé pérdidas de alinea-
cién gue hayan sufrido la totalidad o paite de las porciones resul-
tentes del proceso 1ndioado‘(fig; 2) cuyo enderezado se realiza en
frio y sin dificultad alguna, por martilleo o por presidn, ya gue
las referidas piezas no poseen todavia ningfin endurecimiento czpaz
&

A continuacidn, toda la cantidad de agujas en ourso de Prepa-
recibn pasan a ser objeto de un calibrado de su longitud (fig. 3-a)
eliminéndose, por asizallado, los posibles excesos de la parte es-
tirada.

Seguldamente, cada una de las piezas obtenidas sufre el estam-
pado de une marca distintiva en su cabeza (fig. 3-b)}, el redondeado
o arromado convenilente de la misma (fig. 3-0) y a la formeeiédn de
1a punta (fig. 3-4) la cual se consigue indistintamente por estira-
do del material o por mecanizado conveniente.

En las figuras 4-a y 4-b se representa, segin una seasién

longitudinal y una proyeceién ortogenal 1a doble operacibén de fre-
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sado a gue se somete ceda una de las agujas y auyo objeto es el de
dotarlas de canales longitudinales para guie del hile, onya operacién
ge gcomplementa por la apertura del ojo de las mismags (£1g. 5), reali-
zéndose preferiblemente esta Gltima operacién mediante un punzén

ouyo extremo Gtil ajusta exsctamente en 1la huella determinsda por

el mecanizado a fresa y en la zona que en cada easo gorresponda.

Egtablecidas todas las operaciones de fabricacién de las aén—
Jas en una correlacibn racional, después de abierto el ojo de las
wismas, (£ig. 5), se proocede a la operacidn correspondiente al tem-
ple (fig. 6), en 1la que oada una de lae agnjas de gomer preparadas
recibird el enﬁurecimiento que corresponda para su efectivea y utili-
teria aplicacién,

La operacién del temple se efeatfia preferiblemente por inmersibn
de las agnjas en un bafio 8e aceite y el aspecto de las superficies
inmergidas presenta normelmente una ocapa de 4xido, annque el calen-
tamiento de efectfie en hornos de atmbésfera redunctora, cuya capa gue-
da fnertemente adherida en todos aquellos casos en que la temperatu-
ra del horno no coincida exaotamente, por defecto o por execeso, con
el punto 1deal de temperatura previsto para oada calidad de aeero.

Por 1o tanto, después de la operacién de la figura 6, corres-
pondiente al temple de las agujae,; estas se someten a la aocidn de
unos oepillos oilindricop, mediante los onales las agnjlas (f£ig.7)
adguieren un notable pulimento y la eliminacién consiguiente de las
posibles capas 8e 6xidoc anteriormente mencionadas.

A continuaeidén cada aguja es convenientemente revisada y se
procede al enderezado de todas aguellas (fig. 8) que presenten
pérdida de alineacidn sufrida en el ocurso del proceso té&rmico
correspond iente a su templado.

Seguidamente se procede al rascado del orificio constitutivo
del ojo (fig. 9) y a su reoctificado o pulido (fig.10), en cada une
de las agnjlas tratadas, las ocuzles reciben & sontinnacién el afi-

lado definitivo de su punta (fig. 11) seguido de un ouildadoso pulido
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total (fig. 12), que se realiza con los ya citados eepillos rotativos
¥y, finalmente, se completa el orden de operaciones indicado con un es-
merilado de la oabeza de cada aguja, hasta un profundidad conveniente
para la consecucién de una superficie plana (fig. 13), destinada &
facilitar el gorreato aloJamiento v fijacién de ocada una de ellas en
la ocavidad correspondiente de la oorredera mévil de 12 méquina de oo-
ser,

Segln el proceso deserito se consigue obtener agujas para coser
a miquina en las que la mniformidsd de sn dureza y demds ocarasteristi-
cas que las sigularizan, unido a2l desperdicio minimo de materiales
que concurre en su fabriocacién, les otorga une bondad utiliteria y
econdémica que son ocapaces, por si solas, de satisfacer ampliamente
la necesidad que actualmente impera de disponer de un prodncto mate-
rialmente eficaz en su funcién especifioa.

No alteraréin la esencialidad de la Patente la oclase de acero gue
gse emplee para la fabricacibn de las agujas, la forma y dimensiones )
de las mismas, el tipo o caracteristioas de las méAquinas de coser a
que se apliguen, ni la diversi®d de circunstancias gque puedan concu-
rrir en la fabricacidén de las asgnjas, siempre que por ser de caracter
seocuniario, accidental o agcesorio respecto a lo gue caraoteriza la
ezencialidad del procedimiento no alcance a produncir alteraciones
sensibles del mismo.

N 6T A
REIVINDICACIODNES

Se reivindica como objete de la presenta Patente de Introdnc-
cién:

12.~ Procedimiento para la fabricacién de agujas de coser a mé-
quina, que se caracteriza esencialmente por el hecho de comprender
varias operagiones gque se suceden en el siguiente orden: Enderezado
previo de una porcién extrema de alambre gue sufre una rednacién de
diémetro por medio de un estirado, y ocortado de dicha poraeibén, en

longitud conveniente, desde el rollo o desde trozos previamente
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dimensiogados, cuya operacidén es seguida de un segundo enderezado,
pasé ndose luego al ocalibrado de su longitud exacta, aon corte del
metal sobrante extremo y al estampado de la marca que habréd de os-

tentar, sometiéndose seguidamente a un procese de mecanizados qune

ocomprenden el redondeado del extremo de la cabeza, la formacidn de

la punta Gti) de la aguja, el fresadc de oanales longitudinales en
el ecuerpo de lafmiama ¥ la apertura del orifiab ocorrespondiente al

ojo, sonoclufdas ouyas operaciones se procede a templar el conjunto

-en un bafio de ageite, a la limpieza de las escamas metdlicaes median~

te cerillos circulares, a un tercer enderezado con el metal ya en-
dureocido, a un rascado y pulido del orificio u ojo y a un segundo

afilado de la punta, completéndose el ciclo cor un pulido general

¥ ocon la formaeibn en la ogabeza de una suparficie plana paralela al

eje.

£2,- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE AGUJAS DE COSER A
MAQUINA. , »

Sean ouales fueren las cirounstancias que concurran con la esen-
o1alidad propia de 1a misma. )

Consta la presente Memoria desoriptiva de seis péginas foliadas
y-mecanografiadas por una sola cara y va acompafiada de una hoja de
dibnjos aclarativos. |

Medrid, 5 de Septiembre de 1955,
P, A:
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