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MEMORIA DESCRIET IVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCIOR
en
EsPAfA
por VEIRTE afios .

a nombre de GEORGES JEAN AUCILAIR, de nacionalided francesa, resi-
dente en 23; Avenue Pierre Curie, Beauchamp (Seine-et~Oise), Fren-
cla, por;

"PROCEDIMIENIO PARA IA FABRICACION DE LANZADERAS DE TEIARBS"

ot o e e o e s b v s
— —

Desde hace mucho tiempo se he tratado de febricar lenzadew
ras ée telar de madera mejorade con objeto de satisfacer lo mejor
posible las duras condiciones de utilizaeidn.

Tas lanzaderas deben presentar, en efecto, una mesa relati-

5 vamente grande, estando basado su buen funcionamiento en su iner-
cla, poseer ademés resistencia en su cuerpo y poder ser equipadas
en cada extremo con una punta metédlica apropiada para recibir el
chogque de lz barra de lanzemiento o espada. Hasta shora, estas con-
diciones no han podido ser satisfechas mds que parcialmente.

10 ' Je han utilizado primero maderasrelativamente raras, como el
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cornejo; para obtener lenzaderas de peso especifico mayor, se ha
comprimido en frio maders de cornejo segin bloguss en los cusles
ge tallaban lzs lanzaderas.

Se han utilizado iguslmente, con objeto de aumentar la re-
sistencie mecdnica y lo resistencia fisica de las lanzaderas; blo-
ques de madera que contienen productos de impregnacién.

Finalmente, se ha propuesto hacer sufrir a la madera natural
un tratamiento compuesto de compresidn y de impregnecibn. Bsta dl-
time menera de proceder no ha proporcionado, sin embargo, hasta
ahora, los resultados espérados ¥, de hecho, se ha comprobedo que
las lanzaderas asi reslizedas, partiendo de una madera tratada par
compresidn, impregnacién y coccidn no proporciongben resultados
superiores ni incluso, a veces, equivalentes a las lanzaderas de
fabricacidn mds sencilla. las lanzaderaé asl obtenidas son, en efec~
to, frégiles por sus extremos.

Es un objeto de la invencidén proporcionsr un procedimiento
que psrmite; partiendo de umna maders oorriente; como une madera de
la clase de los drboles de fronda, fabricsr lenzaderas de telares
de cualidades superiores & las de lag lanzederas conocidas hasta
ghore y esto en condiciones que permiten un precio de coste perti-
cularmente bajo.

Es en particular un objeto de la invencidn, proporcionar una
lenzadera cuyos exitrenos presenten una gran elasticidad; y 8pro=-
piados asi pera recibir las puntas metdlicas habitusles y que, sin
embargo, son insensibles a la humeded.

Conforme a la invencidn, un bloque o barra de madera, que
puede ser madera de la clase de las frondasas, es cargado despues
de compresién de un producto de impregnacidn, pero de modo limi-
tado a sus extremos, ventajosamente por simple remojo, ¥y luegg los

extremos del blogue, hinchados por el lfquido de impre gnacibn, sm
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cortados para ser llevados de nuevo a la seccidn inicial de nene-
re. que, despues de coccidn, dichos extremos presenten simulténee~
wente, por wne parte, la resistencia fisica deseada, a causa de

la presencia de le resina polimerizade y, por otra parte, wa den-
gidad relativeamente vpequefln, a cauga del hinchemiento procedente
del remojo, 1o que hace posible la fijacidn de las puntas por in-
troduceidn a viva fuergza de su cola sin riesgo de astillamiento

de dichos extremos.

Mientras que en los procedimientos conocidos el tratamiento
por presién y coccion, puesto que ha de conducir a una barra de
seceidén wniforme en tode su longitud a partir de una barra cuyos
extremos estan hinchados a causa del producto de impregnacidn que
contienen, proporciona lanzaderas cuycs. extremos son sgi a la vesz
més dernsos y mds rigidos, el procedimiento segin la invencidn, gra-
cias al hecho de gque la compresidn hace sufrir el mismo aplana-
miento a los extremos y al cuerpo, partiendo a la vez de extremos
mence densos, permite llegar a un blogue cuyos extremos, simulté-
neesmente, son menos densos que el cuerpo y contiensn un producto
de impregnacidn coeido, wientras que el cuerpo contiene poco o na—
da del mismo.

- & cause del hecho de que el blogue sometido & la cocecidn
es de geccidn transversal uniforme en toda su longitud, a peser
de la impregnascidn de los extremos, la compresidn que acompefia a
la coccidn no ha de ser una compresidn de puesta en forme y pue=—
de ser mentenida por coangiguiente a un valor relativemente bajo.

En la descripeidn que sigue, hecha a titulo de ejemplo, se
hace referencie sl dibujo amejo, en el cuals

~La figure 1 es una vista esquemética en carte longitudinal
de un blogue ds madera despues de la ejecucidn de una primera fa-

ge del procedimisnto;
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~Ia figura 2 es une vista andloga a la figura 1, en =i cur-
g0 de la ejecucidn de una segunda fase del procedimientoc;

-la figura 3 es una vista correspondiente por el exlremo;

~la figura 4 es una vista longitﬁdinal a mayor escala de
un extremo del blogue, despues de la ejecucidn de la fase moslram
da en las figuras 2 7 3;

—~ la figura 5 es una vistae andloga a la figura 4, pero gue
ilustrs la ejecucidn de la fagse final del procedimiento.

Se parte de un blogue de maderd mecizo paralelepipédico o
barre 10 (figura 1) estando dirigido el largo de la barra segin
las generatrices de 1l anillog anmigles de la madera, Tal barra,
de medera de la clase de las frondasas, por ejemplo de heya, es
sometide & unae compresidn perpendiculermente & los anillos anua-
les, en uns horme 11 (figura 2) que la encusdra por tres cerag lon-
gdtudinales perpendiculares 12, 13, 14, estando abierta la home
ror sus dos extremos. La compresidén ejercida, varisble sesgin 1la
clase de maders ubtilizeda ¥ la densificacidn desesda, es del oxrden
de 100-110 kg./cm?. Ia compresién puede tener luger en frio o en
caliente. Bl blogue de madera comprimido (figuras 3 y 4) es same-
tido entoncez a un remojo, al aire libre o en autoclave, en un 1i-
quido de impregnacidn. El agente de impregnacidn puede ser liqui-
do €1 mismo, o estar en solucidén o en susgensidén en un liquido.

4 causa del hecho de que los cenales de la madera, aplanados por
la compresibn, desembocan sobre las cares frontales‘15 y 16 de la
barra, la impregnacldn se produce principalmente en los extremos
17 y 18, penetrando el liguido de impregnacidén en la madera por
log orificios aplenados de los canales que desembocan sobre las
carzs frontales; log canaeles tienden a recuperar su forma iniciel
¥ los extremos de la barra se hinchan prosresivemente o partir de

dichas cares fratales como se muesira cn 19 ¥y 20, produciéndose
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¢l hinchemiento en el sentido perpendicular a la cara 13 y a la
cera opuesta 26. Bl remojo se interrumpe cuando el hinchamiento
afecta en cada extremo & una longitud que corregponde a la parte
cénics de la lanzadera a fabricar, teniendo entonces la barrs el
aspecto mostrado esquemdticamente en las figuras 5 y 6. Una barra
asi trstads no contiene précticanente productos de impregnacidn
fuers de los extremos hinchados. Ie parte central 21 de la barra
densificada en el curso de la fase de compreéién inicial, tiene
unz densidad de aproximademente 1,2, las partes terminales une
densidad que pusde descender hasta (0,90, teniendo las partes de
extremo wna densidad que varle progresivemente de 0,90 desde lus
caras frontales 15 y 16 hasta 1,1 en la unidn con el cuerpo 21.

Ia invencidn prevé entonces quitar por cualquier medio mecd-
nico apropiado las partes que rebasan la prolongecidn del perfil
de la parte central de la barra, Las figuras 7 y 8 muestran les
virutaes 23, 25 quitadas en la prolongacidn de las caras 13 y 26
por corte, eserrado, ceplillado, etCevea

Le figura 9 muestra esquemdticemente, a mayor escala, un ex-
tremo 27 de une barra asi obtenida. Simulténeemente al avmento de
densidad desde la cara frontal 16 haste la unidn esquematizada en
28 con el cuerpo 21, la concentracidn en producto Ge impregnacidén
dismihuye, nientras que el mimero de capas anuales varis en la pro-
porcién de 0,90 & 1,2C.

Se somete lueso le barra asi preparada a un caldeo bajo una
compresidn relativamente pequeia, que tiene por objéto solanmente
oponefSe a la destruccién de la madera bajo el efecto del Gespren-
dimiento de sus elementos Volétiles. Deta compresidn muede sor del
orden de 25 a 3C kg/mne. Dicho caldeo trznsforma el producto de
impregnacidn por coccidn o polimerizacidn sin que se oroduzes une

nodificacién sensible de densidad. La distribucién de las densida-
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des en la barra obtenida es por consiguiente la misme que la que
ge mcabe de mencionar. Se obltiene entonces un blogue cuye zona
central es de madera natural, hecha resistente por su aumento de
densidad procedente de la compresién inicial, y cuyos extremos
conservan una densidad préxima a la densidad de la madera natural
no comprimide, sm flexibles, resistentes a los choques, y estdan
protegidos contra cualqguier absorcidén de humedad, gracias al pro-
ducto de impregnacidén que cantienen. 3i es necesario, el caldeo
va precedido de un tratemiento destinado a eliminar el liquido
soporte del producto de impresnacidn, por ejemplo por paso por
una cdmara caliente ventileda.

Ia fase [inal de la febricacidn consiste en el mecanizado
habitual.

Ie experiencia muestra que el extremo de una lanzadera ob-
tenido como se ha descrito, posee una elasticidad suficiente peara
que se pueda introducir en él a vivae fuerza, sin correr el riesgo
de una rotura, en una perforacidn practicada prevismente, la espi-
ga 29 de una punta 30 cuyo difmetro es suficientemente superior
gl de la perforacidén para que el aprieto gue resulta de la intro-
duceidn sea superior al de las lanzaderas conocildus.

" Se han congeguido buenos resultados pertiendo de un blogue
o barra de haya de 45 mm. de grosor gue se somele a una C qupre--
sidn que reduce su grosor a 28 mm., llegando & ser la densidad
de 1,2. Ia compresidn puede tener lugar en ffio, 0 bien en calien-—
te, pero a una temperature que no excede de 140 grados C. Se dig-
ponen tales blogues despues de compresidén en un autoclave que con-
tengs el liquido de impregnacidn, pudiendo ser el agente de impreg-
nacién una resina sintetica fenol-fomol o urea~formol; la presién

2

en el asuboclave es del orden de 25 kg/an®, como minimo. Ia dure-

cién de remojo es breve, del orden de una hora para blogues de hewe
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ya que han sido comprimidos en frio.

Despues de extraccidn del disolvente, las bai‘ras cuyos ex—
tremos han sido impregnados asi, son amputadas de sus pertes de
extremo que rebegsan del perfil longitudinel de la parte central.
Son calentades oprimiéndolas entre los electrodos de un genera-
dor ds alta frecuencia, durente un periodo de algunos minutos,
lo gue basta para polimerizar y endurscer el yroducto impreznan-~
te 7 estabilizar la zona no impregnada.

En una variante, las barras preparadas son tratadas entre
los platos calentadores de una prensa usuel, teniendo lugar el
caldeo por cireulscidn de fluido, vapor, sgue caliente, etc.

Sobre las caras frontales se ha practicado una perforacién

de 6 mm. de difdmetro y las espiga introducida a viva fuerza tenia

n

un Qiszmetiro de 7 mm.

Las lenzaderas mecanizades en tales blogues ﬁoseen une. .aran
resistencia a la flexidn en sus costados (zZona no impregneda), una
gran dureza en el nacimiento de los costados (zona iupregnada y
fuertemente densificeda), y flexibilidad en los extremos (zona im-
pregnada, poco densificada); estan protegidas contra las ebs orei o~
nes de numedad en sus partes cdénicas, estando tapados los cimales
por el producto de impresnacidn.

Tas lanzaderas de seccidn grande pueden eétar constituidas
por varios blogues tratados segin la invencidn, pegados entre si,

de preferencia en frio.
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Los puntos de invencidn propic y nueve que se presenten
pere que sean objeto de esta Patente de Invencidn en ispafia,
por VEINTY afios, son los signientes:

18,~ Procedimiento para la fabricaecidn de lanzaderas de
telares haciendo intervenir una compresidn de la medera natural
¥y una impregnacidn, carscterizado porque después de unsa impreg-
nacidn que nzce hincharse solamente los extremos de lasg barras
de medere comprimida, estos son amputados de sus partes que re-
basan el perfil de la parte central y la barra, que ha recupera-
do su forma parslelepipédica, es caldeada bajo presién.

2¢,~ Procedimiento sezln el punto 1¢, caracterizado porgue
la presidén simulténea al caldeo ez relativamente pequefia, del or-
den de 25-30 kg/sz.

3¢,- Procedimiento segln el punto 1¢, caracterizado porgue
el caldeo tiene lugar por medio de corrientes de alta frecuencia
gne circulan entre platos de prensae

42,~ Procedimiento pars la fabricscién de lanzaderas de te-
lares.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que sntecede, re-
presentado en el divujo que se acompafia y con los fines gque se
han especificados

ista Memoria consta de ocho hojas escritas a méguina por

unag s0la carae

Ley ALY
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