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7:»por »UN NULVO PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE LOS PRISMAS;;'f
E”’o CILINDROS PaRA MAQUINAS JACQUARD Y SIMILARESm, a favor a0

:?;D Miguel JUNCADELLA BASSAS ¥ non Pierre ETCHEVERRY, de na-ﬂ;f9

"f7cionalidad espaﬁola ¥ francesa, respectivamente, domic1liadoe,;? E

";“Aen Barcelona, calle Molas nﬂ 32, el primero, y en Barcelona,_ff
\ﬁi!calle Regés ne. 34, el segundq, | - .

RS .
MEMORIA DESCRIPTIVA. - Toi .

N La presente invencién ge refiere a un nuevo procedi-
iupﬂ, ﬂ‘* '?_},}};m1ento para la fabricacidn de los prismas o cilindros para
| - meéquinas Jacquard y similares. B | ' "
o Es conocida la mision de las méquinas Jacquard y si——
5.'7 ' ‘milares de elegir y levantar los hilos que forman la calada
de un telar. . B e L
v En estas maquinas ee caracteristica esencial el hecho:
U" ;fde que una serie de cartones, aguﬁereado; én forma especial

"i'para componer el dlbuao, pasa por encima y cuelga de. un.pris- 

"'”1oﬁjﬂf»%f[ma denominado cilindro, un mecanismo permite hacer girar este» '




T

o ”;cilindro por fracclones de revolucién que corresponden cada o

R ;una, a un. cartén, y comunicarle un mov1miento de traslacién
; »en vaiven, de forma que cada cartén es sucesivamente presen~_

 -fﬁu :';ff"fﬂufﬁ;tado contra unas agujas que penetran en 1os agugeros del car-

'.:;fﬁ, ;f;;fj[ton y permanecen inmoviles, o ‘bien son empugadas, si no. hay

-g,gguaeros, separando el correspondlente gancho, lo que deter-:iz"

'?”mlna po ﬁmsdio de " "'mecanismo idonao: 18 Bubida de unos hilos

ixelegidos para formartla calada del telar, obteniendose asi

.9ffpor repeticlén de la misma operaci&n, dlbujos en los teaidos.

: 4.;"4.:’]'.6.,./ B

*fLos que hemos denominado cilindros en las maquinas jaeetzﬁ

'fquara o sxmilares, son en realidad tubos de seccién po1igona1 )
;y forma prismética, nodemos definirlos como tales prismas. Las,7 :
“‘TIQaras de estos prismas estén taladradas por series de aguje-A?;

’ﬂﬂros que corresponden al numero ¥ posicxén de las aguaas'de e

: En 1a zona media de cada cara del prisma, sobre una
m':flinea paralela a la de las aristas, van dlspuestos a interva-'“i;'

.7*103 regulares, unos punzones denominados baﬁones, ouya misiénﬁ;"‘

T '?fes sostener al cartén de - forma que su agu;eros coincidan con__ﬁf
“ﬂ" 2°é;  fﬂ'los del prisma o "cilindrow o J.jiv R " ‘ 1W
T ) M"H.' Este prisma o_ncilindro" tiene actualmente un proceso;?r-’
x de fabricacién costoso y 1ento. Se fabrican ya sea a partir .

fi»de un tubo estirado de seccidn prismatica o bien obteniendo
- ;el tubo, por soldadura de las caras del prisma o por la unlénff

"25;, o de’ planchas mecanicamente.r | o 54 “
‘ Existen ademas unas piezas tubulares que sirven para‘
formar el cubo dotadas de brazos radiales en estrella, en nu- :;g
hmero igual al de caras del referido prisma. Estas piezas se o :

montan centradas sobre un eje y solidarias con 61. Los extre~b; ‘»h

30, “f“-mos de los brazos deben ser. exactamente mecanizados para que -
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- ge a;usten con las caras intariores del prisma y por cualquler - 3

wﬁi‘medio ge fi;an a ellaa.v" C ’ | |
- Las caras del prisma exigen un mecanizado por ol
o %¢W  ’~;: “;;,” cual se han de formar 1os agujeros que sirven de alojamienéolk
’?i5;fﬁ%;;?“ a los punzones de centrado o baﬁones. L e

81 se tiene en cuenta, por ejemplo, que un prisma

ey cuya seccion es pentagonal y cuyas caras tengan 600 mn de -

R .;&"(ﬁ 1argo por 70 Jum de ancho necesita en cada cara 2.400 aguje-; f;

’;z'jiﬁf}oé,ffff;gplantilla y qua a_emas_todos 105 e ementos componentes han de

g;lser mecanizados, ensamblados o soldados, se comprende que esta '

F,pieza en si, es sumamente costosav f“ug L '
' Fn la invencién se ha concebido un nuevo procedimien»“

hto de fabricacién de estos cllindros o prismas, que elimina

‘1!frabajo mecanico en la confeccién de'las caras laterales, ’

jf;ellmina la perforacion met6dica de losimultiples orificios,
'£{:se facllita la total posibilidad de paso de las agujas en‘ff T
*f.;cualquler punto de la cara perforada y particularmente en 4
‘ f’ ;31as zonas terminales de los brazos de armaéén en 1as que -
'2 €: éé}ii;‘ifkse ha previsto un escalonado adecuado para que los orificios?fi

"'j de la placa permitan la entrada de las agujas, sin existir f

A f,’punto muerto alguno alrededor de las zonas de fijado.

La tecnica del nuevo procedimiento consiste en fabri-vkq

’ car estos prismas sea en su: totalidad o por caras separadas,

25 . por moldao fundlendo a presién en matrices ¥ moldes adecmados,

-

o determinadas materias que se prestan a ello, entre. las que{, an*3

‘,entran en consideracién materias plésticas o bien aleaaiones

1igeras, halléndose en el molde 1os medios que han da pro—

7_porcionar los mﬁltiples aguaeros en la misma operaci6n, ¥y es-rﬁ'ré

' 30?;: '_g,tos moldes son constantea, de tal manera que despues del des-\;f



-f;readas de un modo exacto Y sin trabaao alguno manual previo,

’"montandose estas placas para formar los prismas en platinas

;”?‘,¥variando .su lengitud, utilizando para ello un acoplamiento por o

"“‘der & piezas 1guales. ) T r.‘_ . Ll ‘7; Jv»jﬁ7_':;”f;f Mt.f' 5

30

e j:jtcon brazos radiales dispuestos en estrella.

v_;fllevan sus extremos preparados para recibir los baﬁenes

?;“cundan al baﬁon son practicables para las agujas, no quedan~ _Q"“
j;da punto muerto alguno como sucede en los prismas fabricados

- fsegun los metodos usuales.

- ;{ yalsea por encolado,
kieprevisto para que en el acoplamiento no exista error alguno
'gide colocacion. f*' - e 7
;cion el moldear en el cubo de la pieza soporte dotada de bra—ﬂ5'w
:1fa pres1on sobre '
;:tre R en 1a que  us - extremos forman gorrones para la retaclon.ﬂ;f

iaventa;a en'sencillez ¥, en precision a los realizados hasta
7:jie& preSente, pues todo depende de la exactitud que ya es cons-,g.
”?~'tante para todos los elementos que forman el prisma y ademas R

_»;esta exactitud permite que estos elementos puedan empalmarse,

encolado o encaje que eiempre resultaré exacto ‘por oorresp0n- o

";_a esta ‘nueva fabricacion, pues en ella Se han eliminado cuanto ff,~9

L
[T

Los brazos en estrella obtenidos por el mismo proceso‘f

.........

.;;
o

marchihembradoé"u otro medio'adecuado

':Tambien se ha previsto bomo novedad en esta fabrica- o

*un'paso Poligonal, por ejemplo cuadrado;slo que facili-

:olocar despues el cilindro 0 prisma armado entréndolo

' a barra cuadrada, que es la barra de arras- ,3

.

‘371~Como puede observarse, este metodo de fabricacion

La ligereza vy rigidez son dos factores que corresponden
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LN ES
o '-f'representa tensores, tornillos, empalmes y demas motivos de TR

P posibles desajustee ¥y dependientes de una mayor o menor com-

:u4i‘petencia en 1a mano de obra. »1

F“j“”;i;Luw—"-5f — En el proceso general para 1a obtencion de 1as carasi'””

i$3¥  . agu;ereadas y demas alementos por moldeo a preslén, para cong-

 ;tituir con ellas los prlsmas y sus soportes, se sigue un mé-

,éft;\,{:?:g;?:,todo que s6 aclara con el siguiente d s i;l_:'g'j: . %
) B IEME LMO L T | " L
e 'wﬂ Se funden aleaciones ligéras de aluminio a tempera—}i?f‘
/f'10$;m .f§;furas de 600 a 800 C, o bisn se plastlfican resinas termoplés; f
. B p f?ticas a. temperaturas de 180 ; 300 G. >=" S - e

~_,.;f';_.zos. propios para el armado,_ﬁ qf“

+ N : Las piezasobtenldas se encuentran en condioiones de
..... - ’.su utilizacion para formar el cpngunto del prisma, el cual si

"1Jﬁes a base de resinas sintéticas, se 1ogra preparando 1os ele-.fy

 ',¢”mentos que ; se precisen unir, mediante disolventes que las

A }"Zreblamdezcan ¥ plastlfiquen, de manera que colocando el con-Afiﬁ

.Eifljunto asi tratado en un montaje que permita aplicar en las zo—i:
'~1na§ a unir, una presion de. 2a 5 kgs / cm2, se obtenga, por ; :
;:;evaporacion del dllsolvente a baaa temperatura (50 - 55 °¢c). unaA 
| “verdadera soldadura de las piezas entre si.» ‘ 0 T

~3l30P2; ﬁff}‘ B " En el caso actual, si se emplea el polistireno como mate‘

{ O
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S “‘jfiﬂf,};rlal base, el tratamiento sera a base de hidrocarbures. aroma-_

g_ticos tipo benceno o mejor alin con hidrocarburos clorado: no

e -;ill?iinflamables, como el tricloratileno que ademas tiene un punto',v“

- de ebulllcion bano 87~88 0._, ) , i
u,5§ ';*;fJ";;wfw‘ Con el fin de facllitar la explicacién se acompaﬁa
‘ ”’a la presente memoria una lamina de dibujos en la que se he  ”AW

(.
. &
- G

L e representado un ‘caso de. reallzacién partlcular paza el monta- -k

fgracias al sistema dﬂ escaldn 5, todos los orificios 2 que

m'¥forman la zona 8 que'circunda,al baﬁon, son libres para el pa—fk

“f'fso de 1as agugas, sin existir punto musrto alguno

“ifEl cubo 9,_de1 soporte en estrella, es moldeado precl-i'u

e amente an hueco prismébico, para que resulte su montaje en 1&

5;barra eje mas facil v que el. arrastre se logre sin el empleo

\-)BQa.i ‘ f'de chavetas u otros medios,




f;;g La 1nvenci6n, dentro de su esencialidad, puede ser lle_;f

1;flvada a la practica en otras formas de realizacién que difieran L

fi;en detalle de la indicada a titulo de ejemplo para la explica-'x
3016n a las cuales alcanzaré 1gualmente la proteccion que se regiad
;caba. Podré, pues, construirse en cualquler forma v tamaﬁé,

“con’ los medios ¥ aparatos mas adecuados por. quedar todo ello""

’:fcomprendldo en el espirltu de las relvindlcaciones.




*¥ moldes en donde existen pequeﬁas espigas macho para la obten— S

‘~'c16n -én la pieza moldeada de la pluralldad de aguaeros de paso

- cubo de hueco prlsmatico y comprendiendo en 1os extremos de

ciente para eliminar todo obstéculo al paso de las“aguaas en’f

B ila zona inmediata al baﬁén respectivo.

f;testa en sentido axial 1as caras que convengan sin que por

lindros menclonados, se obtlenen moldeando en una pieza con-

Junta el prlsma, 0 bien moldeando por separado 1as caras, en’

de aguaas, formando los bordes de 1as placas cuando se obtienen “E
separadas,'una conflguracién adecuada para el acoplamiento,
por encastre con. unlon por soldadura 0 encolado.

~%. Un nuevo prouedlmiento sagun la reivindicacion 18"
“en el que, 1os elementos de armazén formados por- brazos radia-

1es en numero arbitrario se moldean en una sola pieza con su

cada brazo un sistema de escalonado que permite el asiento de

la nlaca, el encaje del baﬁon y ademés deaa separacion sufi-

e

“

o N

554. Un nuevo procedimiento segun las reivindicacioneA

1 a 3 en el- que, para la obtencion deibngitudes de prismas ma-

yores de la que corresponde a una cara se procede a unir por‘f*

p L
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