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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de la Patente de Introduccién, por 10 afios, solicitadas a fa-
vor de Don Manuel M A L E T Borréds, de nacionalidad Espa~-
fiola, residente en Barcelona, calle de Vilamar{ numero 71l,por:-
* UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CILINDROS DE PRE -~
SION PARA LOS MECANISHOS DE ESTIRAJE DE TLAS MAQUINAS DE HILAR
Y ANALOGAS *,

La prdctica ha demostrado que uno de los facjores que de
una maners mds directa contribuyen gl trabajo perfecto de los
cabezales de estiraje que figuran en las mdquinas de hilar y
endlogas, lo constituye la mayor o menor perfeccidén en que ha
yan ai do fabricados los cilindros de presién que van dispues-
tos, como es sebido sobre cada uno de los cilindros o barras-
estriadas que formen los distintos pares o juegos que compren
de mde cabezal.

Tos cilindros de presién mencionados han de reunir un ni -
mero determinedo de condicionee para que su funcién ses efi -
caz, ya que de ellas depende el que el hilo que se fabrique -

sea uniforme en toda su extensidén y el evitar que en el curso
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de fabricaclén se produzcan roturas que aparte de la merma que
representan, motivan el que toda irregularidad por exceso que-
se produzce en el grueso del propio hilo, por ejemplo, como -
consecuencia de un nudo o empalme, se transmita a través de to
das las fases de su fabricacién y en esta forma llegue incluso
e encontrarse en el tejidec que por el mismo se fabrique.

Un eilindro de presién perfecto ha de ser completamente ci-
1indrico, de superficie lisa, perc no pulimentada, de un mate-
rial que presente una determinada blandura, que no se caliente
¥ que no dé lugar & la formacién de cargas de electricidad es-
tdtica, que de producirse de una manera intensa, habrian de —-
motivar perturbaciones en la fabricacién de los hilos y en 1la
marche de las mdquinas que, al efecto se empleen. Por otra par
te, tales cilindros han de presentar una determinada resisten~
cia mecdnica y un cierto peso. |

Hasta el presente se fabrican los referidos cilindros cons-
truyendo un alma rigide metdlice o né, que en los puntos con -
venientes se recubre con un grueso de mayor o menor espesor, -
que primitivemente fué de cuero y luego de caucho natural; pero
ni por el material empleado ni por la forma como se lleva & cg8
bo su montaje se han podido lograr cilindros de presién que -
reunan las condiciones que antes se han enumersado.

Con el procedimiento objefo de le presente descripcidén,que-
no es conocldo nl se he practicado hasta el presente en nues -
tro pais, se logra la fabricacién de los referidos cilindros -
de presién #e une menera perfectas.

Afecta dicho procedimiento, por una parte, al material de -

recubrimiento que se utiliza y por otra a las menipulaciones
que se llevan a ca&bo pars la obtencidédn de tales cilindros »

Por lo que se refiere al material, se utiligze cualquiera de
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los compuestos conocidos con la denominacién genérica de cau~
cho sintético, recurriéndose & los mismos con preferencia al

caucho natursl, por el hecho de que los cilindros que con -
ellos van recubiertos, son mds resistentes al éalor Yy a la po
sibilidad de generar cargas eléctricas.,

En cusnto a las menipulaciones que comprende este sistems,
cabe sefialar en primer término la obtencidn de elementos tubu
lares vulcanizeados, ya sea en formg de unidades de la longitud
correspondiente al manguito que en cada caso se preciea,ya en
forma de tubo sin fin, que se corta luego en las porciones de
longitudes deseadas que se precisen.

Concretade en esta forme lo que constituye puntos esencia-
les del procedimiento de que se habla, se detalla & continua-
cidn la ejecucidén prdctica del propio procedimiento.

Preparadas las piezas que constituyen el cuerpo de los re-
feridos cildndros, en forma que las partes en que figure el
recubrimiento que los caracteriza vayan provistas de un raya—
do transversal sumemente fino y las espliges de sus extremos ,
preferentemente rectificadas, se procede &l montaje en ellas-
de los manguitos de caucho sintético vulcanizados all grado de
dureze requerido en cada cago operacidén, la de montaje que se
realize meednicamente, ya& que, parea conseguir el perfecto -
ajustaje del manguito al nucleo, éste es de un diémetro sensi
blemente meyor que el del interior de dicho manguito. Ademés,
para asegurar le adherencia del caucho con el metal, se apli-
ce ya sea en la cara interior del menguito, ya en la superfi-
cie correspondiente del nucleo, unas tenue capa de un material
adherente, cuya composicién puede ser cualquiera, siempre que
presente una cierta resistencia al calor, es decir, que en ca
so alguno pueda producirse el reblandecimiento de dicha mate-
ria adherente al calentarse el propio cilindro en la forms .

que le es norml durante su funcionamiento.

Montado el manguito de caucho sintético al nucleo y una -
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vez seco el materisl adherente que se haya utilizad; é§~pfo-
cede al rectificado de las superficies del menguito de cau -
cho operacidn que se llevard a cabo con méquinas rectificado
res a la muela, pudiendo esta operacién ir precedida, s8i las
condiciones de la superficie del manguito lo exigen, de una-
ligers pasada al torno para asegurer la forma perfectamente-
cilfndrica y centrade de la propie superficie,

Con el rectificado de referencia, quedan los mencionsdos-—
cilindros listos para su utilizacidn.

En la realizacién de este procedimiento serd variableéqu
to se refiera a dimensiones y formas accesorias de los cilin
dpos febricados de acuerdo con el mismo. En cuanto al manguil
to de caucho sintético que lo caracteriza serd variable en -
su espesor, en su constitucién y en la composicién del pro -

pio material sintético de que se fabrigue.

o N O T A e

Se reivindica como objeto de esta Patente:-~

12,-Un procedimiento para la fabricacién de los cilindros -
presores para los mbezales de estiraje de las mdquimas de
hilar y andlogas, que en su esencialidad comprende la pre -
paracién del nucleo de cads cilindro; la preparacidén del -
manguito de caucho sintético de cada uno de ellos; el monta
je de cade manguito al respectivo nucleo y el acebado de -
le superficie exterior del propioc manguito.

22,~E1 propio procedimiento en el que el nucleo del cilin -

dro pregor de que se trata consiste en fabricar una pieza-

cilindrica que en sus extremos presenta unas espigas salien
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tes que constituyen los puntos de apoyo en los cojinetes mon-
tados en los correspondientes caballetes; en tanto que la par |
te o partes que ven recubiertas presentan un fino fileteado -
que asegure la adherencla del manguito que se monte en el mig
mo. ‘

32,~ El1 propio procedimiento de la reivindicacidén 12.; en el
que el recubrimiento de caucho sintético 1o constituird un - ‘
manguito de dlicho materisl con o sin mezcla de otros, obteni-
do ye sea en unidades sueltas, ya por seccionado de un tubo -
fabricado de ura manera continue, en una maquina adecuada al
efecto y debidamente vulcanizados al grado de dureza reque -
rido en cada caso.

42,-E1 propio procedimiento en el que el montaje del mengui -
to al respectivo nucleo se lleva a cabo & presion y con me -
dios mecdnicos edecuados, dado/gfediémetro interior del man -
guito ea.ligeramente inferior al del nuclem asegurdndose la -
retencidén y fijacién del propio manguito, no tan solo por 1la
diferencia de dldmetros y por el rayado transversal del nu -
oleo sind también por el empleo de un materisl adherente que-
se extiende en forma de capa ya sea en el interior del pro -
pio menguito o0 en la superficie del nucleo en que aquel se =
monta. - '

52,- E1 propio procedimiento de la reivindicacién 18., en el
que el acabado de la superficie cilindrica del recubrimiento- :
de cada cilindro presor se lleva a cabo por rectificado a la-
muele precedido si es preciso, por una pasada al torno en el

caso de ser dlcha superficie o muy irreguler o quedar descen-

"trada con relacién al nucleo en que va montada,

62 .-Un procedimiento para la fabricacién de cilindros de pre-



sién para los mecanismos de estiraje de las mdquinas de hilar

vy endlogas. .
Consta la presente memoria descriptiva de seis hojas foliades

134 escritas por una sola cara,
Barcelona, 28 de JUNIO de 1.950.

P. A.

JUAN LLOR]
P.P.
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