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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N
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a fav o r de

Don S an tiago  ILLAMOLA PIRUETAS -  de n a c io n a lid a d  espa­

ñ o la  -  dom ic iliado  en C a rre te ra  de San Pedro s /n  TORELLÓ

p o r :

" P roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de c a r tó n  emplea

dos en h i l a t u r a . "

—— = = = :  J O O O  í a B s - > -

M e m o r i a  D e s c r i p t i v a

Actualm ente e x is te  l a  ten d e n c ia  de emplear p a ra  e l  

a r ro l la d o  de l h i lo  en l a s  máquinas de h i l a r  y de to r c e r ,  

tubos o c a n i l la s  de mayor lo n g itu d , con e l  f i n  de aumen­

t a r  l a  cab ida  de h i lo  en e s to s  tu b o s , de acuerdo con l a
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mayor producción  de l a s  máquinas m odernas.

En lo s  tubos o c a n i l l a s  de c a r tó n , cuyo uso e s té  

muy ex ten d id o , se p re s e n ta  e l  inconven ien te  de que su  caí 

l ib ra d o  i n te r io r  no puede s e r  p e rfe c to  debido a l a  misma 

n a tu ra le z a  de l m a te r ia l ,  y a l p re s e n ta rs e  desigualdades 

en e l  d iám etro  i n t e r io r  de lo s  d i s t in to s  tu to s ,  é s to s  que 

dan colocados a d if e r e n te s  a l tu r a s  sobre lo s  husos de l a  

m áquina, lo  cu a l c o n s titu y e  una d i f ic u l ta d  p a ra  e l  p e rfe £  

to  a r ro lla d o  d e l h i lo  en todos lo s  tubos*

E sta  d i f e r e n c ia  de a l tu r a  en l a  p o s ic ió n  de lo s  

tubos de c a r tó n  o b lig a  a re g u la r  l a s  máquinas de manera 

que quede en lo s  extrem os del tubo un espac io  perd ido  

re la tiv a m e n te  grande en e l  que no se  puede a r r o l l a r  h i lo ,  

disminuyendo a s í  l a  capacidad  de lo s  tubos o b o b in as . Ade, 

más lo s  tubos de c a r tó n , por lo s  golpes que su e len  r e c i b i r  

du ran te  e l  u so , se e s tro p e a n  y d e sa ju s ta n  por lo s  e x tre ­

mos lo  cua l aumenta l a s  d ife re n c ia s  de a l tu r a  en l a  co lo ­

cación  de lo s  d if e r e n te s  tubos en una misma m áquina.

l a  p re se n te  p a te n te  t ie n e  por o b je to  un p ro ced i­

m iento p a ra  r e a j u s t a r ,  ta n to  en lo n g itu d  como en d iám etro  

i n t e r i o r ,  lo s  tubos o c a n i l l a s  de c a r tó n  empleados en h i l a  

tu r a ,  que perm ite  ad ap ta r lo s  tubos u su a le s , ta n to  nuevos 

como u sados, a l a  lo n g itu d  conven ien te  p a ra  su empleo en 

máquinas de grata p roducc ión , in c lu so  lo s  tubos ya dese­

chados po r te n e r  sus extrem os excesivam ente d e te r io ra d o s , 

lo s  c u á le s , de e s t a  m anera, pueden s e r  recuperados*  E ste  

r e a ju s te  de l a  lo n g itu d  de l tubo p ro p o rc io n a  a l  mismo 

tiempo e l  r e a ju s te  de su diám etro i n t e r i o r ,  quedando lo s  

tubos t r a ta d o s  m ediante e s te  proced im ien to  perfec tam en te  

o a lib ra d o s .

E ste  p ro ced im ien to , en su  a p lic a c ió n  a l  alarga^-
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m iento de tubos nuevos, c o n s is te  esenc ia lm en te  en p rac ­

t i c a r  en uno o en lo s  dos extrem os d e l tubo , un reb a  -  

jado de dim ensiones c o n v en ien tes , y  en l l e v a r  e l  tubo a 

Una máquina de invenc ión  en l a  que con ayuda de un molde 

5 apropiado se in y e c ta  un m a te r ia l  p lá s t ic o  que l le n a  d i­

cho reba jado  y forma en una c i e r t a  e x te n s ió n , una p ro lo n ­

gación  del tu b o , s in  que e s tá  p re se n te  i n t e r io r  n i  e x te -  

rio rm en te  so lu c ió n  de continu idad»

En lo s  tubos d e te r io ra d o s  se empieza p o rc o r ta r  

10 l a  po rc ió n  extrem a de l tubo que se en cu en tra  en mal

e s ta d o , efectuando  luego  l a s  operaciones in d ic ad a s  an­

te r io rm e n te , siendo  l a  p ro lo n g ac ió n  in y ec ta d a  de l a  Ion  

g itu d  aprop iada  p a ra , además de p ro p o rc io n a r e l  aumento 

de lo n g itu d  del tu b o , compensar l a  lo n g itu d  de l a  p o r-  

15 c i - 6n c o rta d a .

E l molde u t i l i z a d o  en l a  operación  de inyecc ión  

comprende un macho debidamente c a lib ra d o  de acuerdo con 

e l  diám etro y l a  forma que deba p re s e n ta r  in te r io rm e n te  

e l  tubo , ob ten iéndose  a s i l a  c a l ib ra c ió n  i n t e r i o r ,  no so -  

20 lo  de l a  p ro lo n g ac ió n  in y e c ta d a , s in ó  tam bián dfel e x tre ­

mo reb a jad o  de l tubo de c a r tó n , que es comprimido con­

t r a  e l macho por l a  misma p re s ió n  que sobre é l  e je rc e  é l  

m a te r ia l  in y ec ta d o .

En e l  p lano  ad jun to  se re p re s e n ta  un ejem plo de 

25 r e a l iz a c ió n  p r á o t ic a  del p roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r

lo s  tubos de c a r tó n  empleados en h i l a tu r a ,  o b je to  de l a  

p re se n te  p a te n te .

üa f ig u r a  1 r e p re s e n ta  un tubo de c a rtó n  en e l  

que se ha p ra c tic a d o  l a  operación  p re v ia  de re b a ja r  su 

30 extrem o.

l a  f ig u r a  2 re p re s e n ta  l a  manera de e fe c tu a r  l a
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operación  de in y e c c ió n .

l a  f ig u r a  3 es un d e ta l le  d e l extremo del tubo 

ya a la rg ad o .

l a s  f ig u ra s  4 y 5 son dos d e t a l l e s ,  sem ejantes 

a l  de l a  f ig u ra  3» de o tr a s  ta n ta s  v a r ia n te s .

Por - 1 -  se in d ic a  un tubo de c a r tó n  de lo s  em­

p lead o s usualm ente en h i l a t u r a ,  de forma lig e ram en te  t ro n  

cocón ica  y de pared  re la tiv a m e n te  de lgada , que p re s e n ta  

en su s u p e r f ic ie  e x te r io r  una s e r ie  de ra n u ra s  an u la res  

- 2 -  de secc ió n  en media caña oon e l  f i n  de f a c i l i t a r  l a  

ad h eren c ia  del h i lo  a l s e r  a r ro l la d o , ten ien d o  por obje. 

to  p r in c ip a l  e s te  proced im ien to  aumentar l a  lo n g itu d  t o t a l  

de e s te  tubo - 1 -  en una c i e r t a  p ro p o rc ió n , a p a r t i r  de su 

extremo su p e rio r  de menor d iám etro .

P ara  e l l o ,  y segón e s te  p roced im ien to , se p rac  -  

t i c a  ex te rio rm en te  en dicho extremo s u p e r io r  un reba jado  

- 3 -  de manera que e l  grueso  d e l extremo - 4 -  reb a jad o  sea  

aproximadamente l a  m itad d e l grueso de l a  pared  del tubo . 

E l tubo - 1 -  a s i  p reparado  como se re p re s e n ta  en l a  f ig u ­

r a  1 , se  l l e v a  a c o n tin u ac ió n  a una máquina de in y e c ta r  

que comprende un molde -5 -  p ro v is to  de una cav idad  - 6 -  

que forma e l molde de l a  p ro lo n g ac ió n  que m oldearse en 

m a te r ia l p lá s t ic o  y cuya base es de diám etro convenien­

te  p a ra  que en e l l a  pueda e n c a ja rse  l a  p a r te  su p e rio r  

del tubo - 1 - ,  formando l a  s u p e r f ic ie  i n t e r io r  de e s ta  

cavidad  - 6 -  l a  p ro longac ión  conven ien te  de l a  s u p e r f ic ie  

e x te r io r  del tubo - 1 - ,  y siendo l a  p ro fund idad  de l a  c i  

ta d a  cavidad -6 -  l a  que corresponde a l a  lo n g itu d  en que 

ha de p ro lo n g arse  e l tu b o .

A lo  la rg o  de l tubo -1 -  se in tro d u ce  además un 

macho lig e ram en te  troncocón loo  - 7 - ,  cuya s u p e r f ic ie  f o r -
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so lu c ió n  de co n tin u id ad  con l a s  re s p e c t iv a s  s u p e r f ic ie s  déL 1*o-3» 

E l  macho - 7 -  e s tá  debidamente c a lib ra d o  de acuerdo con 

l a  forma y dim ensiones de lo s  husos de l a  máquina de h i l a r  o 

de to r c e r  a que deba a p l ic a r s e  e l tu b o , de manera que l a  p ro ­

lo n g ac ió n  -1 4 -  del tubo aseg u ra  l a  c o r re c ta  co looación  del tu ­

bo sobre  e l  huso , quedando tam bién a ju s ta d a  l a  s u p e r f ic ie  in ­

t e r i o r  d e l extremo reb a jad o  -4 “ del tubo de c a r tó n , po r e fec ­

to  de l a  p re s ió n  que sobre  e s te  extremo -4— e je rc e  e l  m a te r ia l  

a l  s e r  inyectado ,comp:rimiéndol o c o n tra  e l  macho c a lib ra d o  -7-»

E l reba jado  que se p r a c t ic a  en e l  extremo su p e rio r  de l 

tubo - 1 - ,  en lu g a r  de hace rse  ex te rio rm en te  como se ha d e s c r i­

to ,  puede hacerse  po r l a  p a r te  in t e r io r  del tubo , en cuyo caso 

( f ig u ra  4) e l  extremo -2 5 -  de l a  p ro lo n g ac ió n  -1 4 -  en ca ja  in ­

te r io rm e n te  a l  extremo reb a jad o  -2 4 -  d e l tubo -1 -J  o tam bién 

pueden p r a c t ic a r s e  dos reb a jad o s  en e l  extremo d e l tubo - 1 - ,  

uno de e l lo s  i n t e r io r  y e l  o tro  ex te rio r, cubriendo en tonces 

e l  extremo —35— de l a  p ro lo n g ac ió n  -14— por ambas c a ras  dicho 

extremo reb a jad o  -3 4 -  d e l tubo - 1 -  t a l  como puede v e rse  en l a  

f ig u ra  5, u t i l iz á n d o s e  ta n to  en un caso como en e l  o tro  e l  

mismo molde -5 — con su macho -7 -#

S i se t r a t a  de aumentar l a  lo n g itu d  de tubos de c a r ­

tón  con su extremo su p e rio r  d e te r io ra d o , se procede en p r i  — 

mer lu g a r ,  como operación  p r e p a r a to r ia ,  a c o r ta r  e s ta  p a r te  

extrem a d e l tubo que se en cu en tra  en mal e s ta d o , y en e l  ex­

tremo cortado de l tubo que p r a c t ic a  luego e l  reb a jad o  y se 

in y e c ta  l a  p ro lo n g ac ió n  de m a te r ia l  p l á s t i c o  de l a  manera des­

c r i t a  a n te rio rm en te , u t i l iz á n d o s e  en t a l  caso tan molde y un 

macho de lo n g itu d  co rresp o n d ien te  a l a  suma de l a  lo n g itu d  de 

l a  p a r te  c o rta d a  del tubo más l a  lo n g itu d  en que se desee p r£  

lo n g ar e s te  tu b o .
E s te  p roced im ien to  puede tam bién a p lic a r s e  en ca -  

so n e c e sa rio  a l  extremo in f e r io r  de lo s  tubos de c a rtó n
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ma a su  vez l a  co n tin u ac ió n  de l a  su p e r f io ie  i n t e r io r  

d e l tubo - 1 - ,  y que se o e n tra  convenientem ente en e l  in 

t e r i o r  de l a  cavidad - 6 -  d e l molde -5 — E n tre  l a  pared  

de l a  cavidad  - 6 -  del molde y e l  macho - 7 -  se  forma por 

c o n s ig u ie n te  un esp ac io  hueco an u la r -1 1 - de anchura ig u a l 

a l  grueso de l a  pared  de l tubo - 1 - ,  que co inc ide  con l a  

p ro lo n g ac ió n  de e s te  tubo -1 -»  y se p ro longa  i n f e r i o r -  

mente en o tro  e sp ac io  hueoo -1 2 -  comprendido e n tre  l a  

cav idad  -6 -  y e l  extremo reb a jad o  - 4 -  d e l tu b o , ooin -  

c id iendo  e s te  espac io  hueco a co n tin u ac ió n  d e l extremo

su p e rio r  d e l tubo —1—•
P re fe rib lem en te  se hace e l extremo - 8 -  del ma­

cho - 7 -  de forma c ó n ica , como se re p re s e n ta  en l a  f ig u ­

r a  2 , o configurado  de o t r a  manera que perm ita  e n c a ja r­

l o ,  quedando b ie n  c en trad o , en e l  extremo de una boqui­

l l a  de inyección  - 9 -  que se in tro d u c e  en l a  p a r te  su  -  

p e r io r  de l molde -5-5  de manera que por e s te  enca je  d e l 

macho con l a  b o q u il la  quede e l  macho b ie n  cen trado  con 

r e la c ió n  a l  m olde. La b o q u il la  t ie n e  un conducto in te ­

r i o r  -1 0 - p a ra  l a  l le g a d a  d e l m a te r ia l  de inyeco ión  y  

una i  más c a n a le s  -1 5 - que comunican e s te  conducto con 

l a  cavidad  - 6 - .
A tra v é s  de l a  b o q u il la  - 9 -  se in y e c ta  en e l in  

t e r i o r  de l molde un m a te r ia l  p lá s t ic o  ap rop iado , p re fe ­

r ib lem en te  te rm o p lá s t io o , que l l e n a  to ta lm e n te  e l  e sp a - 

o io  hueco i n t e r io r  -1 1 -1 2 - y que una vez s o l id if ic a d o  y 

r e t i r a d o s  e l  molde -5 -  y e l macho -7 - ,  forma l a  p ro lo n ­

gación  tu b u la r  -1 4 - d e l tubo - 1 - . E s ta  p ro longac ión  -1 4 - 

queda firm em ente f i j a d a  aL tubo por so lapam iento  de su 

extremo in f e r io r  -1 5 - s o b re ,e l  extremo rebajado  -4 -  del 

tubo y sus s u p e r f ic ie s  i n t e r io r  y e x te r io r  co inc iden  s in
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con l a s  n e c e s a r ia s  m od ificac io n es en l a  d isp o s ic ió n  del 

m olde, pudiendo igualm ente v a r ia r  o tro s  d e ta l le s  de l a  

r e a l iz a c ió n  p r á c t ic a  del p roced im ien to , s in  que por e l lo  

se a l te r e n  l a s  c a r a c t e r í s t i c a s  e s e n c ia le s  d e l mismo.

-----=»==: U 0 T A '•==?=-----

Se r e iv in d ic a  oomo ob je to  de e s ta  p a te n te :

1 4-  p roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de 

c a r tó n  empleados en h i l a t u r a ,  ta n to  en lo n g itu d  oomo 

en d iám etro  i n t e r i o r ,  c a ra c te r iz a d o  por p r a c t ic a r  en e l  

extremo del tubo un reba jado  de dim ensiones c o n v en ien tes , 

l l e v a r  e l tubo a s í  p reparado  a una m áquin-a de inyección  

que comprende un molde apropiado p ro v is to  d e l correspon­

d ie n te  macho debidamente cen trad o , e in y e c ta r  en e l  mis­

mo un m a te r ia l  p l á s t i c o ,  que forma s in  so lu c ió n  de con­

tin u id a d  sobre  e l  extremo del tubo de c a r tó n  una p ro lo n ­

gación  tu b u la r  de l a  lo n g itu d  deseada, firm em ente f i j a d a  

a l  tubo por so lapam iento  de su  extrem o sobre e l  extremo 

reb a jad o  del tubo*
2 .-  P roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de 

c a r tó n  según l a  re iv in d ic a c ió n  a n te r io r ,  c a ra c te r iz a d o  

porque e l  macho del molde e s tá  debidamente c a lib ra d o  de 

acuerdo con l a  forma y dim ensiones de lo s  husos a que 

deba a p l ic a r s e  e l  tu b o , de manera que l a  p ro longac ión  for^ 

mada por e l  m a te r ia l  inyec tado  asegure l a  c o r re c ta  co lo ­

cac ión  del tubo sobre  e l  huso*

5 . -  p roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de 

c a r tó n  según l a s  re iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,  c a r a c te r i ­

zado porque e l  extremo reb a jad o  d e l tubo de c a r tó n  que­

da re a ju s ta d o  a l s e r  comprimido c o n tra  e l macho c a lib ra d o
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por e l mismo m a te r ia l  que se in y e c ta .

4 .  -  P rocedim iento  p a ra  sea ju s t a r  lo s  tubos de c a r­

tón  según l a s  r e iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,  c a ra c te r iz a d o  

por p r a c t ic a r  e l  reb a jad o  del extremo del tubo i n d i s t i n -  * 

tam ente en una u o tr a  de sus c a ra s , p a ra  form ar e l  s o la -  

pam iento de l a  p ro lo n g ac ió n  in te r io r  o e x te rio rm e n te .

5 .  -  P rocedim iento  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de c a r­

tón  seg-ún l a s  re iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,  c a r a c te r iz a  -  

do po r r e b a ja r  e l  extremo de l tubo sim ultáneam ente por 

sus dos c a ra s , quedando e l  extremo a s i  reba jado  c u b ie r to  

in t e r io r  y e x te rio rm en te  po r e l m a te r ia l  de l a  p ro longa­
c ió n .

6 .  -  Procedim iento  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de 

c a r tó n  según l a s  re iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s ,  en su a p l i ­

cación  a tubos d e te r io ra d o s , c a ra c te r iz a d o  por c o r ta r  p re ­

viam ente l a  p a r te  extrem a d e te r io ra d a  del tubo , y e fe c tu a r  

luego l a s  operaciones de r e b a ja r  e l extremo cortado  del 

tubo y de in y e c ta r  l a  p ro longac ión  de m a te r ia l  p l á s t i c o ,  

empleando p a ra  e l lo  un molde de dim ensiones ap rop iadas 

p a ra  que d icha  p ro lo n g ac ió n , además de p ro p o rc io n a r e l  

aumento req u e rid o  en l a  lo n g itu d  de l tu b o , compense l a  

lo n g itu d  de l a  p a r te  c o r ta d a .

7 . -  P roced im ien to  p a ra  r e a ju s t a r  lo s  tubos de 
c a r tó n  empleados en h i l a t u r a .

E s ta  memoria c o n sta  de ocho pág inas e s c r i t a s  
po r una a o la  o a ra .

BARCELONA,£  8  OC»•
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