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PATENTE DE INVENCIORN

por veinte efios, ' ' i
para todo el territorio espafiol, por "PROGEDmTo
DE OBTENCION DE TAMBORES DE CONTROL PARA MAQUINAS
JAOQUA‘B.‘D", cuyo privilegio se solicita a favor de
Dofia MARIA LUISA MARTY SCHREINER, de mecionelided
espafiola, residente. en BADALONA (Barcelona) ,7 calle
Miguel Servet nf 203, y c\iyo inventor es la propia
solicitante, |

WEMORIA DESCRIPTIVA

El objeto del presenté expediente estéd constitui-
do por un nuevo procedimiento de obiencién de tembo-
res de control para méquinas jacquard, especialmente
las dedicadas & la indusiris para género de punto,
cuyo procedimiento modifica sustancialmente todo cuan-
to a este respecto se conoce en la actualidad, dando
como resultado prictico industrial unos tambores que
pusden adaptarse Phcilmente a dis tintos dibujos, todo
ello .con une segurided y eficacia méxima.
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Con el objeto de hacer mégy petente la absolute
novedad del procedimiento que se preconiza en la pre-
sente solicitud, nos referiremos & los procedimientos
actualmente conocidos que consisten en obtener este
tipo de tembores dotando & un cilindro de unas ranu-
ras paralelas a su eje donde se introducen unas piezes
troguelades que presentan, en una de sus partes late-
rales, unas puas & mode de peine, aunque mucho més
cortas, de las cuales se rompen las gue procedan para
conseguir una determinada seleccidn de sgujas; este
sistema hace necesario un elevado n@mero de plezas

troquelades para la. preparacibn de la muestra, lo que

" encerece su mantenimiento y por lo tante no resulta

préctico.
Perfeccionado este sistems primitivo, se hem sus-
tituido las ranuras paralelas al éje del tambor por

una hilera de orificios donde se introducen wos pivo-

tes en el orden necesario para conseguir una determi-

nade seleccibén de agujas, siendo 1a funcifn de los ci-
tados pivotes montados en hileras, 18 misma que la de
los dientes on forma de peine de la pileza troquelada
citeda. Este procedimiento mejord el anterior, resule
tando mfs econdmico en el sentido de que siempre se
opera con los mismos pivotes monténdolos o desmontén-
dolos, segln convenga; no obstante, presenta un gran
inconveniente que consiste en gue si 1los pivotes entran

ligeros en los orificios se salen de 10s mismos con

. grau facilidad, para evitar lo cual se han de proteger

con une envolvente exterior que posteriormente dificul-
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tard grandemente la manejabilidad del conjumto y, por

“otra parte, 8si entran justos, queda la dificultad de

su manipulacidn.

Em esencis, el nuevo procedimiento gue se preconize
conslste en sustituir los orificios redondos perpendi-
culares al eje del cilindro por unos orificios rectan-
gulares, los cuales son atravesados perpendicularmente
por unos orificios en ios que se introducen unas vari-
llas cuyo objeto es bloguear unas plaquites de forme
¥y seceoibn rectangmular gue, introducidas en los orifi-
cios rectenguleres citados, actuan como pivotes.. '

’ Para ello se parte de la base de que las hilerss
del tambor estén inicielmente llenas de plaquites fi-
Jadas eﬂ su posicibn por las varilles que las atravie-
san por uno de sus dos orificios., Se intreduce a con-
tinuacién el tambor dentro de un fitil adecuado extra~
yéndose las varillas que bloguean las plaguitas y por
medio de un punzdn en forms de peins alojado en el in-
térior del G4til, se empuja tode la hilera de plaguites
al exterior independientemente de la posicibén en que se
encontrasen las mismss al extraer la varille y dejéndo~
las todas elles en posicidn de trabajo.

Sobre una hilers de punzones retrictiles montados
en bateria, alineados con las plaguitas y situados en
la parte exterior del tambor formando parte del mismo
4til, se efectua una seleccidén de los mismos moviéndo-
los longitudinslmente.

Se desplaza a continuacibén toda la bateria de pun-

zones hacia el tambor de modo que los de aguellos que
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estén salidos a ceusa de la anterier selecciln toman

contacto con las plaquitas que coinciden con ellas
sumergiéndolas dentro de los orificios del tambor y
dejandolas en posiciln fuera de trabvajo,

Se introduce nuevamente la varilla bloquesdora
por medio de la cual quedan fijades las plaquitas,
unas en posicidn de trabajo. por medio de un taladro
posterior y otras en posicidn de fuera de trabajo por
medio de un taladro anterior.

Este sistema tiene la ventaja sobre lom anteriores
de que los dientes de seleccibn esthn constituidos por
las plaquitas perfectamente fijades y que ademés se

manipulan siempre los miemos elementos.

AdemAs de lo indicado, se consiguen les hileras
de orificios rectangulares de los tambores medi=nte
unos paquetes de arandelas ranuradas por una de sus
caras que, al ir superpuestas en forma de paguete,
dan lugar & un c¢ilindro provisto de hileras de orifi-
cios réctangulares dispuestas radialmente.

Dichas arandelas podré&n estar constituidas de cusl -
quier matefial llevando en una de sus carss una serie
de ranuras dispuestas regularmente, siendo el nmero
de las mismas también variable segin las dimensiones
del tambor. ‘

En el adjunto plano se ha representado una reali-
zacién prhetica de la invencidn ejecutada de acuerdo
con los principios enunciados, déndose a continuad én
une descripeién de la invencidn en que se hace referen~
cia 2 los dibujos sdjuntos, la cual se a8 finicamente
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a: titulo de ejemplo como demostraci@ de gque la inven-

cibn es realizable y, por lo tanto, ®in caracter limita-

tivo slguno.

La figura 1 rempresenta un despiece del tambor con
las distintas fases de su montaje, mientres la figura
2 representa un corte vertical del mismo.

Como se aprecia, €1 nuevo procedimiento consiste pri-
meramente en obtener la parte operativa de 108 tambores
mediente la superposicidén de una serie de anillas 11 pro-
vistas de unas entallas 12 dispuestas en distribucién re-
gular y colocadas de n_todo‘ que la serie de entallas de las

"anillass guedan alimsadas constituyendo une hilera de ori-

fici@s.

A continuacidn se montan las piezas extremas 13 del
tambor gue se solidarizan con el conjunto. Tanto las
anilles 11 como las piezas 13 estén provistas de unos
orificios 14, eh les zonas que corresponden & las enta-
lles 12, que quedan asimismo &lineados entre si y pro-
vietos de un pesador 15 que se extiende a todo lo largo
del orificio 1l4.

Unex vez montado el tambor, ae'prov'een los orificios
16 de unas plaguites 17 sw.oei)tibles de deslizer en di-
reccifn radisl, Por medio de un peine 18 que actue por
el interior del tambor se empujan les hileras de plaqui-
te8 17 hacia afuers dejhndolas en posicibn de trabajo;

& continuaciln y sobre une hilera 20 de punzones retrécti-
les montsdos en baterla y alinesdos con las plaguitas 17,

se efectld 1la seleccidn de equellds moviéndolos longitue

- Ginalmen te de menera que al tomar contacto con las pla~
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quitas 17, que coinciden con los mismos, las sumergen en
el tambor y las dejan en posicién de descanso.

Una vez-consegﬁida le seleccibn de todas las plagui-
tas del tambor; se ingrdduoe de nuevo. la varilla bloquea—
dora 15 de cada una de las hileras, la cual atravesando
los orificios 14 de las anillas citadas y uno de los ori-
ficios 19 de las plaguitas 17, fijan 8stas en la posicién
en que han sido colocadas mediante las operaciones sefia-
ladas anteriormente, gquedando ya el tambor en disposicibn
de ser utilizado en la méquina para efectuar el dibtujo es-
cogido~

Desorite suficient emente la invencibn, asi como lsa
manere de reelizarla précticamente, se comprende que po-
drén introducirse en la misma cuantas modificaciones de
detalles se estimen convenientes, siampre que no alteren
su esencialidad, a cuyo fin ee declaran de novedad y pro-
pis. invencidn de la solicitante, las siguientes reivindi-
caciones que constitayen la
NOTA REIVINDICATORIA )

18 - "PROCEDIMIENTO DE OBTENCION IE TAMBORES DE CON-
TROL PARA- MAQUINAS JACQUARD®, que se caracteriza, esencisl-
mente, porque se obtiene la parte operativa de los temboe-
res mediante la superposicidén de uns serie de anillos pro-
vistos de enitallas dispuestas en distribucibn regular, de
modo que las series de entallas de los anillos quedan ali-
neados, quedaendo & conbtinuacién montadas las piezas extre-
mas- del tambor solidarizadas con el conjunto y con la par-
ticularided de que los distintos anillos ¥ las piezas ex-

ternes, estén provistas de orificios en las zonas gque co-
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rresponden & las entallas, quedando alineados entre si
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¥ provietos de un pasesdor que se extiende a todo lo lar~-
do del orificio. ]

28 - "PROCEDIMIENTO DE OBTENCION IE TAMBORES DE CON-
TROL PARA MAQUINAS JACQUARD", que se caracteriza, porque
todas las entallas se proveen de unas plaguitas suscep-
tibles de deslizar en direccién radial y, por medio de un
peine gue actfia por el interior del tambor, se empujan
las hileras de plaquitas hacia afuera, dejéndolas en 1z
posicibén de trabajo, las cuales, & continuacibén y median~
te una hilera de pungzones retréctiles montados en bateria
¥ alineados con las plaquitas, se seleccionan moviendo
los punzones longitudinalmente tomando contacto con las
plaguitas que coinciden con los mismos, sumergiéndolas
en el tambor y dejéndolas en posicibn de descanso y fi-
nalmente, se introduce de nuevo la varilla bloquesdora
que atraviesa los orificios de los anillos citados y los
practicados en las plaguitas.

32 - "PROCEDIMIENTO DE OBTENCION DE TAMBORES DE CON=-
TROL. PARA MAQUINAS JACQUARD"..

Todo tal y conforme queda desorito 'y reivindicedo en
la Memoria descriptiva que antecede -y que consta de siete
hojas escritas a méquine por une sola de sus ocaras y wn
Plano gque la ilustra. | -

 Madrid,
MARTA LUISA MARTY SCHREINER
P.h., '
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