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Está concebida para imprimir en bobina las fa jas de suscripción 
6C%fhv*̂ 0'

de los  periódicob y ItriLesAosfan para funcionar con las lineaB producidas
por la  lin o tip ia  o máquinas de componer s ig ila res . La «d irección” es la 

!/ • • .
unidad de medida y tres lineas con los espacios consiguientes y largo

da A*ta-i’v¡j£ tnormal integran fftM N pw i de una «d irección», viniendo a ser el ancho 
de esta de uno 8 ^ * 1 C/m aproximadamente.

i *•Cada veinticinco direcciones,componen una tableta;p diez table­

tas, un departamento; y dos departamentos ,un almacén con 50C direcciones.
Estos, construidos metálicamente y subdivldidos en dos departa­

mentos con diez pisos cada uno, cual se ve en e l grá fico , son los que 
se colocan en la máquina y los  que sirven de archivadores.

Tanto para reducir a l lím ite la cantidad de metal necesario, como 

para que el peso de un almacén no llegue a ser excesivo, se reducirán 
las líneas matrices a un tercio  de su altura, por una operación de corte

_ „ *  0

hecho previamente por la sierra acoplada m la máquina, ***

LESCKIPCIOH G3HERAL Y FUNCICIAMÍK)

La máquina tiene tres cuerpos de construcción; uno,.que prepara
// ** /los materiales de trabajo; otro,que v er ifica  la  impresionty otro, que los  

ft limpia y r e t ir a ‘una vez que han llenado su cometido.
El primero, compuesto por una plataforma k, accionada por un 

to m illo  sin fin  que regula su descenso, es en e l que se colocan los a l­
macenes de direcciones. Su misión,es la de colocar en e l plan? de traba­
jo las tabletas impresoras que han de v er ifica r  la impresión en cada fa ­
se correspondiente; de modo que, funcionando el almacén de abajo para 
arriba y comenzando la labor por el piso in fer ior , se verifica  la  des-



sarga sucesiva de cada uno de los  pisos automáticamente, sin otra 
intervención agena a la máquina, que la de cambiar a su tiempo los 

almacenes e impulsar el primer movimiento de cada m illar.
"SI segundo cuerpo de máquina, que es el que lleva a cabo la 

labor principal, se compone de cuatro juegos impresores que actúan 
independientemente en acción simultanea. Como su funcionamiento es 
análogo en los  cuatro, nos bastará describ ir el trabajo de uno.

la  zona de trabajo, cual se ve en el corte de sección del 

g rá fico , tiene por base un canal de conducción, limitado por dos 
carriles  a lo largo y en cuya parte central acciona en movimiento 
periódico un to m illo  sin fin  que regula el avance le  la tabletajde 

modo que,el espaciooreferente a una dirección .imprime en avance, a 
la velocidad del papel en e l momento de contacto, cuya precisión ase­
gura la  forma del rod illo  central R., mientras el movimiento de las 
“i+faUfa/ t
'NfcbMfcfB se regula cual detalla e l gráfico n° 2. Al ir  avanzando es­

t a r s e  verifican  las siguientes operaciones: a l pasar bajo los  rodi­

l lo s  del juego entintador 12. las matrices toman de e llos  lartinta 
precisa; bajo el rod illo  R., en giro constante sobre e l papel,tiene 
lugar la fase de contacto .verificándose la impresión por la presión 
que ejerce e l sector saliente S; al pasar bajo la cdJumas de cep illos  
1 . se v e r ifica  la limpieza de las matrices,-antes de que la  tinta co- 
mience a secarse*,*- y por ultimo lajtabletajje^ introducida(%n e l lugar 
correspondiente de los  almacenes vacios de la  plataforma k2 , cuyo 
funcionamiento se produce en forma inversa al de la plataforma k.
del primer cuerpo, y/#vMi se va^cargando por pisos/ comenzando por el 

superior.basta quedar llen$ /y  poder retirarla^
Como nada sign ifica rla  lo expuesto si no demostrásemos su

■ffundamento, haremos e l estudio y análisis técnico siguiendo el orden



del movimiento motriz.
Antes,demostraremos e l principio fundamental que hemos tomado 

por base 7  que nos ha Berrido de punto de partida para regular e l mo- 

rlmiento de los  órganos de la máquina.



PIAMTEAMIKro TECBIOO

Si tañamos tina bobina de papel de ancho conveniente y queremos 

imprimí» en e lla  fa jas de suscripción con sus direcciones correspondien­
tes , tendremos que resolver dos problemas fundamentales; uno, regular 
la  longitud para que todas las fajas sean iguales; o tro , e l imprimir la 
dirección respectiva de cada fa ja , en e l espacio y lugar que precisamen­
te correspondí',

A estos dos problemas,responde la siguiente teoría :
Si con la formula 2 que permite hallar el radio de una c ir ­

cunferencia, conocido el desarrollo de esta, tomamos la longitud de una 
fa ja  F. por perímetro para construir la Polea P. (figura Ia ) y a esta 
la hacemos g irar, tendremos que, cada vuelta de polea, corresponderá 
exactamente a una longitud de fa ja , o sea; que el desarrollo de P. será 
igual a la longitud de F,

Por otro lado, s i consideramos (figura 2a ) que e l espacio impre-

fraeción o parte de la lon gi-so que ocupa una dirección cualquie
tud de una fa ja , se puede representar en la polea, por un seetor/tfñyo 
desarrollo de arco sea igual a dicho espacio impreso, tendremos que, 
cada vuelta de polea, además de equivaler a una longitud de fa ja , en su 
perímetro completo, el sector equivaldrá a un espacio de dicha dirección,



o sea: que x .* . será igual a b . e.
Kste en esencia es e l principio técnico en que se "basa e l mo­

vimiento fundamental de la  máquina y el que nos ha servido como se verá, 
para regular el movimiento de todos los  órganos.

T a l  principio (figura 3a) está desarrollado en la  máquina; 
por la polea P. cuyo perímetro corresponde a un largo de fa ja , y por 
la  polea Y. cuyo sector X .Z ., es igual a l espacio impreso B.C. de una 
dirección* Oomo e l radio de P. es igual a l del sector X. y Z. de V., 
y ambas poleas tienen por eje común a la "barra B. nos encontraremos , 
con que hemos trasladado amhos movimientos in ic ia le s , sin áesvirtuar 
e l principio fundamental; pues si a cada vuelta de harra hay un giro 
cL® p. j*4ide Y, y s i  a cada vuelta de P. corresponde una longitud de fa­

ja ,á  una de V. corresponderá 46 un espacio de dirección si consideramos 

e l paso del sector X. Z .t desde un punto de referencia .

a c

Ahora (figura 4a) s i  la  superficie del sector X.Z. la  fresamos

de modo que pueda encajar en la ranura de un torn illo  sin f in  T. cuyo 
* Jj/é&cAtP

paso de rosca sea igual que el desarrollo del arco sector, tendre­
mos que' s i a cada giro de harra corresponde cual hemos visto un giro 

de P. y de Y. y por tanto un paso de sector, habremos conseguida



con e st«4tn giro al torn illo  una m alta  o paso da rosca.
—Ahora,^6S sobre asta, o saa al to m illo  ?• colocamos una ta­

bleta da d irecciones^ y  consideramos que, e l espacio de una de estas 
ha sido la  que tomamos por medida y unidad para calcular e l desarrollo 
de arco del sector X.Z* 7  este para trazar al paso de rosca del to m i­
l l o ,  tendremos que, a l g irar este, la tableta avanzará el  espacio de 
esa misma dirección que hemos tomado por tipo comón, con lo cual veía­
mos confirmada la  bondad de la teoría,* pues para comprobarlo nos bas­
tará reconstitu ir los  movimientos 7 ver como,a consecuencia de xua g i­
ro de barra se verifican  los  siguientes: una vuelta de P. 7  una m a l­
ta de V. con paso de sector: un giro de to m illo  7 un avance de ta­
b leta . Si observamos que en el giro de P. se interpone el paso del 
Bector X. 7  Z.^considerarnos que, a ambos momentos corresponde -en re­
lación con el to m illo  7 la tableta- un período de reposo 7  otro de 
avance, proporcionalmente, de modo que, el espacio en blanco de la 
faja colucida!, con el primero. 7  e l espacio impreso de una dirección 
son e l segundo, tendremos conseguido lo que nos proponíamos: que las 
fa jas sean todas iguales , 7  que la impresión tenga lugar en e l momento 
preciso correspondiente.

Ahora, en relación con el papel, segundo factor de la impre- 
sión,?oómo se traducen estos movimientos?

Cual se ve en el gráfico n° 1, el papel está enrroliado 7  en
limpio en la  bobina B .; pasa libremente bajo los  rod illos  r . 7  termi­
na por enrrollarse después de la impresión en la bobina B.2

Ssta, es accionada por e l rod illo  motriz m. cuyo perímetro 

es igual a una longitud de f a ja , unidad de medida, 7 e l cual recibe 
e l movimiento de la polea P. a igual velocidad, por tener igual perí­

metro. Cada vuelta de P. se traduce en una de mj^y como este, bajo



la  presión del mu a l ia  da mt soporta mantiene siampra la presión neee- 
saria para que, por fr icc ión ,se  transmita el movimiento a la lobina, 

8 4,tendremos que, al rod illo  su en cada vuelta, hará que la bobina enro­
l la  'siempre* igual espacio da fa ja ,por ser su desarrollo constante­

mente igual a una longitud.
Ahora, como al papel avanzarla libremente y no se v er ifica ­

rla impresión alguna da seguir avanzando en ta l forma, porque los 
rod illos  r . están separados de la tableta impresora, la distancia 

precisa para que pase e l espacio en blanco de la fa ja , nos faltará 
fundamentar,cómo la impresión se v e r ifica  en el momento y espacio 
preolsos.

Si recordamos que cada vuelta de la barra motriz por medio 
de la polea Y. o mejor dicho del sector X. y Z. determina en e l tor­

n illo  T. dos fases d istintas, una de re poso-equival ente a la que co­
rresponde en Y. y en P. e l espacio en blanco de la fa ja ,-y  otro de 
avance,—equivalente al arco del sector, igual al espacio impresor  y 
que estos tiempos de reposo y de avance se transmiten a la tableta, 
nos bastará hacer que e l papel se ponga en contacto con la  tableta 

mientras esta avanza el espacio de una dirección, para que la impre­
sión tenga efecto en ta l momento preciso .

Tal función,corre a cargo del rod illo  impresor R. cuyo pe­
rímetro to ta l es también igual a la'medida tino de una longitud, y 
e l cual tiene un sector saliente cuyo desarrollo de arcó es igua l

/ ' X -  "

al sector X. y Z. t ipo medida de la unidad de impresión. Accionado 
por la  polea P. de igual perímetro, de modo que,a una vuelta de P. 

corresponde otra del ro d illo , tendremos que, e l espacio de R. no sá­
ldenteles igual al espacioso  impreso~de la faja-que por tanto avan­
za libremente,** pero que, a l llegar el sector saliente en e l momento



^SSZSLCt6 por presionarpreciso en que la tableta avanza, establece el 
e l pajel y tiene lugar la  impresión, cual requería e l problema.

Ahora, como de los  dos factores que intervienen directa­
mente en la impresión, esta saldria defectuosa s i la tableta avanzase 

mas veloz que el papel o viceversa, veamos por qué no puede darse es­

te caso.
é fSi la  unidad tipo de longitud ha servido para calcular 

lo s  perímetros de P. de m. y de R.‘,y los  tres, ya directa o indirec­
tamente reciben e l movimiento de un factor común que es la barra mo­
tr iz , y recordamos por otro lado que es e lla  también motora común y 
la que regula e l movimiento del sector X. y Z.-que por igualdad de
medida lo transmite íntegro al to m illo  ! .  y a la tableta,-tendremos

.  »que, e l movimiento es isócrono y simultaneo en todos los  órganos mo- 
vidos por este factor común y que, s i e l espaeio en blanco correspon­
de en la  tableta al momento de reposo, y este coincide con el avance 
lib re  del papel, e l espacio impreso corresponderá, dentro de esa ve-

•t ,
locidad común, al momento de avance de la tableta y a l de presión 
del papel,'7 cual era lo que precisábamos

MTISBA Y SALIDA DE LAS TABLETAS 

l cómo entran y salen las tabletas antes y después de cada

impresión?.
▼ Para mayor claridad,veamos antes el funcionamiento de

las plataformas K. y e l modo en que regulan la puesta en linea de 

trabajo de los  almacenes.
Cual se ve en e l grá fico , hay una rueda dentada motriz 

M. que es la que regula el movimiento. Está dividida en 25 d iv is io ­
nes correspondientes a las 25 direcciones de cada tableta* y de fo r ­

ma que, a cada impresión de faja-correspondiente a una vuelta de la



barra motriz,-avanza un grado o l/2 5 , equivaliendo por tanto los 25 
-grados a una vuelta completa. Si se observa que tiene uno de los gra­

dos o partes en forma saliente en relación con la  su p er fic ie^  que es­
ta parte saliente es la que hace con su engranage dar una vuelta a la 
rueda dentada r . que se ajusta a los  piñones que mueven los  to m illo s  
sin  f in  de las plataformas, se comprenderá que estas varían •»”  gr»dp 
cada 25 impresiones; o sea,cuando las tabletas^han salido totalmente 
de su almacén y no ofrecen d ificu ltad  para el movimiento de las pla­
taformas, pues solo con colocar la  rueda dentada r . en e l grado que
a propósito señalará la puesta en marcha del primer grupo de tabletas, 
de forma que, a l terminar la impresión doce y comenzar la  trece se pro­
duzca e l primer golpe de plataformas, estas volverán a funcionar a laB 

veinticinco impresiones siguientes, a cuyo momento corresponderá igual 
impresión 12 y 13 en e l segundo grupo, cuya mitad longitudinal co in ci­

dirá con el oentro de la  máquina, en tanto las tabletas equidistaran 
en sus extremos de las dos plataformas.

Que las tabletas avanzan isócronamente, ya lo hemos viBto 
en el funcionamiento del to rn illo ; mas nos restan dos problemas: uno, 
e l hacer sa lir  las tabletas del almacenjy otro, el que se ajusten exac­
tamente de modo que, resulten para los efectos de trabajo, cual s i fueran 
una tableta continua.

A lo primero,responde por un lado^el movimiento de descen­
so de la plataforma K .;y por otro, e l n ivel oblicuo de los almacenes en 
e lla , cual se ve en e l gráfico n° 2 .

Si se observa que los  pisos de tabletas están, no solo en 

posición  oblicua respecto a la horizontal de la máquina, sino Isalientes^ 
respecto a la v e rtica l del almacén, se comprenderá que, a l i r  descen­
diendo, adquieran n ivel horizontal s i , la  parte s a lie n te  ^encuentra un



Tal fu n cion as la que en principio desempeña la correa 
Bin f in  F .; recoge la tableta en su descenso, la  hace recobrar la  ho­
rizon ta l, y , en su movimiento de g iro , la  saca del almacén por adheren­
cia de la  gravedad de la tableta. Mas s i consideramos que la correa 
se mueve a mayor velocidad que e l torn illo , y por tanto que la que t ie -  
ne J0Tque~está en función de trabajo, se comprenderá que,la que es im­
pulsada por la adherencia de la correa, se ajuste y forme cuerpo con 
la anterior al encontrar en e lla  un tope de mayor resistencia , hasta 
que,al llegar a la zona del torn illo  T. y ajustarse a la ranura, queda 
también regulado por este el movimiento de avance, cual era lo que ne­
cesitábamos.

Calculada la salida de forma, que e l to m illo  sin fin  s i ­
gue haciendo avanzar a la  tableta después de la impresión, y que esta 
se introduce en el almacén vacio de k.2, de modo que,al elevarse la

t  t

plataforma es elevada por esta, dejando libre el camino para que la s i-
»•guíente se introduzca en e l piso in fer ior  correspondiente^, tendremos 

resuelto el problema completo, ya que e l funcionamiento d| los cepi­
l lo s  limpiadores se aprecia en el g rá fico , sin necesidad de alargar 

esta Memoria.

t
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Hasta ahora la  máquina solo produce bobinas de direcciones para 
fa ja s  mas necesitamos que pueda elaborar también tiras de dirección ;o 
sea, sin los espacios en blanco que tienen aquellas^  cual las que usan 
algunos Diarios que prescindieron  de fa ja f.para  emplear tira s de un es* 
pació extrietamente preciso para imprimir en e l  una dirección .

A ta l e fe c to , construiremos e l  ro d illo  impresor HV y las poleas
tjéJL maJ

VT de la  barra motriz, con e l  número máximo de sectores X'.’ÁV per*
mita perímetro igual a l  de la  polea P. su patrón de medida a la que 
están subordinados mas distanciados dichos sectores entre si,equidistan**

I
temente,en un espacio igual a l que deseemos tengan, las tiras,.de separa* 

C ÍÓ n IMA44 JbL0-\vtM .

Con esto , Jlabremos conseguido que , los sectores aumentados en 
■\f.' originen tantos giros en los torn illo s  $ , cual sea dicho número de 

aumento; que las tabletas !¿. avancen igualmente ese número , y que , e l 
ro d illo  impresor presione e l  papel y establezca tantos contactos de im­
presión , cuantas sean las veces que avancen las tabletas correspondien* 
do los momentos de reposo de esta con los que e l  rod illo  deja libre e l 
papel durante los espacios de separaciónjjque son coincidentes en il. y en 
VI' o sea: que pt»r haber ocupado con nuevos sectores de impresión los es* 
pacios de V'. y ii. antes correspondiente HffXMVM libre y en blanco del 
pppel, ya no se produce este avance en blanco como antes, sino que, en 
su lu gar, se van imprimiendo tantas direcciones como sectores de impre­
sión hemos aumentado cual era lo  que se requería.

Ahora, como las plataformas K. avanzaban antes un grado en cada
vuelta de barra motriz en correspondencia con la  única d irección  que an^

W/Ljfaha. ._ .
tes tenía lugar wÉW* vuelta, y como ahora tenemos que.en lugar de una

se producen en esa misma vuelta de barra varias d irecciones;nos sera pre*
// v.

ciso  por tanto , que la  dirección  siga siendo la unidad reguladora de las



plataformas ^ a r a  e l l o ;nos bastará aumentar e l  perímetro del pifión de
la  barra motriz que mueve a la rueda de engrane de las plataformas, ' én **\ —
tantas veces su desarro llo  cual sea e l  número de los sectores aumenta- 
dos en JtC y en Y'/ con lo  que tendremos que , cada dirección impresa, se-* 
güira motivando un avance de grado; en relación con las plataformas,cual 
era lo  que

Aparte de las características visiblemente apreciables como 
típ icas de la máquina/vindicamos so lic itu d  de exclusiva principalmente 
sobre estos aspectos fundamentales: puesto que la  "Adrenla" única simi- 
lar existente , imprime con cinta mecanográf ica  y evidentemente va a ser 
esta la primera en f  uncionar a base de tipos y tintas c orrientes de irn̂  
prenta recabamos exclusiva para u tiliza r  ta l materia prima para la ela­
boración de tira s de direcciones y fa jas en bobina y mas particularmente,

«i
sobre e l  empleo de lineas reducidas expresamente para est», oí»,se de im­
presiones'*'

Aunque no tenemos suficiente conocimiento sobre e l  nuevo sis­
tema ingles de composición tipo fo tog rá fico , pero basados en que, si las 
matrices de este sistema valen para la  impresión con tinta de imprenta, _ 
igualmente podrán ser utilizadas en nuestro sistema^, recabamos exclusi— 
va para aplicar e l  nuevo procedimiento en la  elaboración de nuestras bo­
binas, o por lo  menos,derecho de primaeia para probar que nuestra máqui­
na puede desempeñar su función con las matrices de la  expuesta composi- 
eión tipográfica . Asimismo vindicamos e l uso del rod illo  motriz con 
su característica  técnica y cual es la  de desarrollar un avance igual 
a su perímetro en la bobina enrolladora: la posición  del papel determi­
nada en su avance , por seguir en e l  mismo sentido que en e l  que avanzan 
las tabletas ¿.',1a  disposición del rod illo  impresor ü f con su sector o



sectores de contacto en sus dos variedades: e l  empleo de cep illo s  1im~ 
piadores, en sentido perpendicular a la  marcha de las tabletas, a base 
de petróleos, bencinas y sim ilares,’ y  e l  sistema de los almacenes de 
las plataformas, y  del de los to rn illo s  sin f in  T." que regulan e l  avan­
ce de las tabletas."

para fa jas de suscripción, y tanto la  inexistencia de máquinas sim ila­
res , como la  absoluta diferencia que nos separa de la  “Adrema" , eviden* 
temente prueban la indudable originalidad de nuestro sistema, lóg ico  es

primeros productores, 0  sea .'sobre la  fabricación  de tiras de dirección , 
y  direcciones para fa ja s , en bobina. ya que e l lo  no se opone a la  pro*

yo caso es a todas luces d is tin to : pues una cosa es e l  producir direq#,¿

tar único objetivo de nuestra máquina.’
Dispuesto e l firmante como único autor de ésta a subsanar 

las deficiencias de expresión que , por su desconocimiento en la  redaq* 
ción de memorias de esta índole pueda tener la presente , es un deber 
exponerlo asi con todo respeto a l digno c r ite r io  que ha de juagaría.

Mas s i la única raaón de existencia de la  máquina, es la 
elaboración de bobinas ya de tiras de direcciones, o ya de direcciones

duceión de tiras o fa jas cortadas que nuestra máquina no produce,y cu-

ciones sueltas o cortadas y e l  elaborar bobinas de direcciones sin cor-
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