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PATENTE DB INTRODUCCION 

por IO a ños
a favor de la  firma LA METALURGICA ESPAÑOLA, S.A. 
de nacionalidad española
re s i  a ente en Barcelona, c a lle  Nume neia, 33 - 49. 
por:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE AGUJAS DE COSER A 
MAQUINA".

MEMORIA DESCRITTIVA
La presente Memoria 3escrip tiva se re fiere  a una Patente de 

Introduco!6n destinada a proteger la  explotación exclusiva de un- 
procedimiento para la  fabricación de agujas de coser a máquina nue­

vo en España y empleado en e l extranjero desde hace tiempo en la  
5. fabricación de agu jas para coser a máquina provistas de una canal 

longitudinal, que queda situada en la  misma alineación que e l eje 
geométrico de la  aguja.

Con e l procedimiento que constituye e l objetó de la  Patente 
de Introducción, se mejora notablemente e l sistema de fabricación 

10. de agujas para coser a máquina, ya que e l mismo presenta, respecto 
% lo s otros sistemas empleados, una sim plificación de la s  operacio­

nes necesarias para su obtención y un ventajoso y notable ahorro de 
m ateriales y mano de obra para la fabricación de la s  mismas.
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Supone una sim plificación de la s  operaciones necesarias para 
la  fabricación de la s  agajes y por tanto an ahorro de tiempo y de 
mano de obra, por caanto se saprime la  u tilización  de p la n tilla s  y 
de a t i l l a je s  accesorios qae en lo s sistemas conocidos vienen ap ll-  

5. cándese para la  obtención de cada tamaho de agaja . En cambio, en e l 
procedimiento objeto de la  patente todas la s  operaciones se r e a l i­
zan directamente en máquinas preparadas a l  efecto , sin  necesidad de 

enojosas intervenciones en e l curso de fabricaciones en se rie , para 
inspeccionar la  bondad del trabajo en careo.

10. Supone an ventajoso y notable ahorro de m ateriales por caanio
para la  obtención de la s  agajes segón lo s  procedimientos conocidos 
se parte de v a r i l la s  de acero qae, en la  mayor parte de lo s casos 
han de ser objeto de mecanizados previos para Ha redacción del d iá­

metro en la s  zonas convenientes, dando como resaltado ana notable 
1S. cantidad de v iru tas qae aón cuando tienen an valor, este no alcanza 

a l  de la v a r illa  en bruto.
En cambio, eh e l procedimiento objeto de la  patente, para la 

obtención de la s  mismas agujas se parte igualmente de una v a r i l la ,  
cayo extremo se redaoe a diámetro conveniente, por estirado o lami- 

20. nado, y qae se corta seguidamente en porciones de longitud determi­
nada, en un proceso ininterrumpido, sin qae medie pérdida algana de 
material en forma de v iru tas.

En procedimiento de fabricación objeto de la  patente a qae se 
re fie re  la  presente memoria descriptiva permite obtener oaalqaler 

25. c lase  de agujas para 'coser a máquina con la s  ventajas económicas 

enumeradas, sin menoscabo de aquellas ca rac te rís tica s  que hacen 
apreciable ana aga ja , es decir, con este procedimiento se mejora 
su acabado y 6e la  dota de ona mayor dureza qae tiene sa origen en 
la  forma en que se produce e l estirado in ic ia l  de la  v a r illa  y qae 

30. se complementa por an aoertado temple f in a l .

Con objeto de que quede perfectamente determinado en qae con­
s is te  e l procedimiento qae motiva la  patente y como quedan constitu í-



das la s  agujas obtenidas según el mismo, se representan en ana hoja 
de dibujos adjunta, que se f a c i l i t a  a t itu lo  de ejemplo no lim ita ti­
vo, trece figu ras a través de la s  cuales se expone un proceso com­
pleto de fabricación según e l procedimiento y que serán valiosos 
au x ilia re s para la  claridad en la  descripción del mismo.

Para la  aplicación del procedimiento enunciado, se parte de 
una v a r illa  de acero, de longitud ilim itada f f ig .  1 -a), cuya compo­
sición y dureza sean convenientes, la cual, desde e l ro llo  o haces 
en que se contiene, es objeto de una tracción suficiente y de un 

estirado de su extremo f f ig .  1-b), que se practica en prensas, te­
r ra ja s  o laminadores especiales, en fr ió  o en calien te , después de 
cuya operación se procede a l corte, en la  longitud conveniente, de 
cada porción tratada f f ig .  1-c).

Los trozos obtenidos f f ig .  l - o ) ,  ya conformados conveniente­
mente, pasan a ser objeto de un enderezado que se rea liza  manual o 
mecánicamente, a l  objeto de anular la s  posib les pérdidas de alin ea­
ción que hayan sufrido la  totalidad o parte de l a s  porciones resu l­
tantes del proceso indicado f f ig .  2) cuyo enderezado se rea liza  en 
fr ió  y sin  d ificu ltad  alguna, por m artilleo o por presión, ya que 
la s  re ferid as piezas no poseen todavía ningún endurecimiento capaz 
de suponer d ificu ltad  para dicha operación.

Á continuación, toda la  cantidad de agu jas en curso de prepa­
ración pasan a ser objeto de un calibrado de su longitud f f ig .  3-a) 
eliminándose, por c izallado , los posib les excesos de la  parte es- 

25. tirad a .

Seguidamente, cada ana de la s  piezas obtenidas sufre e l estam­
pado de una marca d istin tiva  en su cabeza f f ig .  3-h), e l redondeado 
o arromado conveniente de la misma f f ig .  3-o) y a la  formación de 
la  punta f f ig .  3-d) la  cual se consigue indistintamente por e stlra -  

30. do del m aterial o por mecanizado conveniente.
En la s  figuras 4-a y 4-b se representa, según una seoción 

longitudinal y una proyección ortogonal la  doble operación de fre-

5.

t

10.

15,

20.
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sado a qae se somete cada tina de la s  aga jas y oayo objeto es e l de 

dotarlas de canales longitad inales para gala del h ilo , oaya operación 
se complementa por la aportara del ojo de la s  mismas ( f ig . 5 ), r e a l i­
zándose preferiblemente esta óltlma operación mediante an pdnzón 

5# cayo extremo ó t i l  a ja s ta  exactamente en la  haella determinada por 
e l mecanizado a fresa y en la  zona qae en oada caso corresponda.

E stab lecidas Irodas la s  operaciones de fabricación de la s  aga­
je s  en ana correlación racional, despaós de abierto e l ojo de la s  
miañas, ( f ig .  5 ), se prooede a la operación correspondiente a l  tem­

ió . pie ( f ig .  6 ), en la qne oada ana de la s  ága jas de coser preparadas 
recib irá  e l endareclmiento qae corresponda para sa efectiva y a t i l i -  
ta r ia  aplicación .

La operación del temple se efeotóa preferiblemente por inmersión 
de la s  agajes en on baño de aceite  y e l aspecto de la s  sap erflc ie s 

15. inmergidas presenta noimalmente ana capa de óxido, aanqae e l calen­

tamiento de efectóe en hornos de atmósfera redmotora, caya capa qae- 
da faertemente adherida en todos aqnellos casos en qae la  temperata- 
ra del horno no coincida exactamente, por defecto o por exceso, con 
e l  panto ideal de temperatara previsto para oada calidad de acero.

80. Por lo tanto, despaés de la  operación de la  fig ara  6, corres­
pondiente a l temple de la s  agajas,' e sta s se someten a la  aoclÓn de 

anos oep illo s oillndrloop, mediante lo s  oaales la s  aga jas ( f i g .7) 
adqaleren an notable palimento y la  eliminación conslgnlemte de la s  
posib les capas de óxido anteriormente mencionadas.

25. á contlnnación cada agaja  es convenientemente revisada y se
procede a l  enderezado de todas aq ae llas ( f ig .  8) qae presenten 
pérdida de alineación snfrlda en e l carso del proceso térmico 
correspondiente a sa templado.

Segaldamente se procede a l  rascado del o r ific io  oonstitatlvo 
30. del ojo ( f ig .  9) y a sa rectificado  o pálido ( f i g .10), en cada ana 

de la s  agajas tratad as, la s  cnales reciben a eontinnación e l a f i ­

lado defin itivo  de sa ponta ( f ig .  11) segaido de an onldadoso pálido
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to ta l f f ig .  12), qne se rea liza  con lo s ya citados cep illo s rotativos 
y, finalmente, se completa e l orden de operaciones indicado con on e s­
merilado de la  cabeza de cada agu ja, hasta un profundidad conveniente 
para la consecución de ana superficie plana ( f ig .  13), destinada a 

5. f a c i l i t a r  e l oorreoto alojamiento y f ijac ió n  de cada ana de e l la s  en 
la  cavidad correspondiente de la  oorredera móvil de la  máquina de co­
ser.

Según el proceso descrito se consigne obtener agnjas para coser 
a máquina en la s  qne la  nnlformldad de sn dnreza y demás o arac te ristl-  

10. cas qne la s  sigalarizan , anido a l  desperdicio mínimo de m ateriales 
qne concarre en sn fabricación, le s  otorga ana bondad n tH itar la  y 
económica qne son capaces, por s i  so la s, de sa tis fa c e r  ampliamente 
la  necesidad qne actualmente impera de disponer de on producto mate­
rialmente efloaz en su función esp ec ífica .

15. No alterarán  la  esenolalldad de la  Patente la  clase de acero qne
se emplee para la  fabricación de la s  agn jas, la  forma y dimensiones 
de la s  mismas, e l  tipo o c a ra c te r ís t ic a s  de la s  máqninas de coser a 
qne se apliquen, n i la  divaasiAd de circunstancias qne puedan concn- 
r r l r  en la  fabricación de la s  agn jas, siempre qne per ser de carácter 

20. secundarlo, accidental o accesorio respecto a lo qne caracteriza la 
esenolalldad del prooedl&lento no alcance a producir alteraciones 
sensib les del mismo.

N O T A

R E I V I N D I C A C I O N E S
25. Se reivindica como objete de la  presenta Patente de Introduc­

ción:
1 * .-  Procedimiento para la fabricación de agu jas de coser a má­

quina, que se caracteriza esencialmente por e l  hecho de comprender 
varias operaciones que se suceden en e l siguiente orden: Enderezado 

30. previo de una porción extrema de alambre que sufre nna reduoclón de 
diámetro por medio de un estirad o , y cortado de dicha porción, en 
longitud conveniente, desde e l ro llo  o desde trozos previamente



dimenslogados, cuya operación es segaida de on segando enderezado, 
pasé ndose luego a l  calibrado de su longitud exacta, con corte del 

metal sobrante extremo y a l  estampado de la  marea qae habré de os­

tentar, sometiéndose segaidamente a an procese de mecanizados qae 
5. comprenden e l redondeado del extremo de la  cabeza, la  formación de 

la  punta ó t l l  de la  aguja, el fresado de oanales longitad lnales en 
e l cnerpo de la  miaña y la  apartara del orlfiaB  correspondiente a l 
o jo , concluidas oayas operaciones se procede a templar e l oonjnnto 
en an baHo de a c e ite , a la  limpieza de la s  escamas m etálicas medían­

lo. te cep illo s ciron larea, a nn tercer enderezado con e l metal ya en- 
darecido, a an rascado y pálido del o r lf lo lo  a ojo y a an segando 
afilad o  de la  panta, completándose e l  d o lo  con an pálido general 
y con la  formación en la  cabeza de ana superficie plana paralela a l  
e je .

15. 26.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE AGUJAS DE COSER A
MAQUINA.

Sean oaales fueren la s  circunstancias que concurran con la  esen- 
olalidad propia de la  misma.

Consta la  presente Memoria descriptiva de s e is  páginas fo liadas 

yr mecanografiadas por una sola cara y va acompasada de ana hoja de 
dibujos ac la ra tiv o s.

Madrid, 5 de Septiembre de 1955.
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