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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se contrae, con= :,
forme se indica en su enunciado, a unas mejoras en la fa-

bricacidn de accesorios textiles sometidos a esfuerzos di-

Es sabido por todos que en la industria textil,
tanto en lg hilatura como en el tisaje, aoabados, etc., sor
innumerables los accesorios sometidos a esfuerzos dinfmi-
cos, tanto oscilatorios como giratorios, tales como husos,.

cenillag, $8C08, €60 = = = = = @ = = = - - - —— - - -

Hasta la actualidad dichos accesorios, concreta~
mente los husos y canillas, hen venido realizéndose en ma- _’
dgra y cartdn, bien simplemente, bien reforzados, con lo
cual se han presentado siempre una serie de inconvenientes .
inherentes a la constitucidn material de los mismos. ln
efecto, tales materiales son deformables por la humedad,
poco resistentes al roce, a la compresidén, etc., por lo

que fhcilmente son inutilizadas al menor descuido. = = = =

Por otra parté dada la elevada velocidad a que
giran les plas de las miquinas continuas de hilar, los hu- -
sos sobre los que se arrolla el hulado deben ser dinfmice
v estéticamente equilibrados, poxr io que no se permiten
para su perfecto funcionamiento ningune clase de las deforbv
maciones a que son propensos los husos realizacdos con car~

+6n, mixime si se tiene en cuenta que suelen someterse las

‘husadas de hilado a una fijacidn de la torsidn en himedo,

con lo que los husos de cartdn, a pesar de su tratamiento
impermeabilizante, sufren deformaciones gue & las pocas

utilizaciones restan inservibles. Ademés, dichos husos de
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cartdn o canilles de madera se fabrican uno a uno, con lo
que dificilmente dos de ellos serén idénticos entre si;en%:
cuanto a peso y equilibrio dindmico y estédtico, lo cual,
evidentemente, constituye un grave lnconveniente cuando
se trabaja a velocldades que oscilan entre las 10.000 r.

Pellse, ya que dan lugar a trepidaciones y desajustes que

se traducen en irregularidades y roturas de hilos, paro

de las miquinas, etC. = = =~ = = = = = = = = = = = = =~ ~

A mayor sbundamiento debe hacerse constar gue
modernamente se estd intentando introducir la tintura
de hilados en nusadas o en canillas, 1o cual evidente-
mente no es posible con estos dispogitivos actualmente en
uso en la industria textil, construfdos en cartén y ma-

B8 o m ™ o ow w o o= = - oow o o e - - e em e e o -

Con el objeto de evitar los indicados inconve-
nientes seriu de desear unos accesorios textiles total-
mente equilibrados, tanto dinfmica como estdticamente,
que fueran iddénticos entre si, resistentes a la compre-
sidn, a la erosién, a la humedad y a los agentes quimicos -
cominmente empleadcs en tintoreria. Igualmente seria de :
desear que el equilibrado se llevara a cabo durante la
propia operacién de construccidn del accesorio, sin que
ello diera lugar a operaciones compiementarias de equi-
librado. Por otra parte tambidn seria deseable que tales

accesorios Fueran sencillos de realizar, econdmicos y li- .~

Como molucidn iddnea para la consecucidn de las
precitadas ventajas se ha adoptado la de realizar tales

accesorios por moldeo en materiales plésticos macromole=-
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culares de cadenas lineales y de hajo peso especifico, en
contra del torneado para los construidos en madera y del
enrollado para los construidos con papei, con ello, evie
dentemente, se consigue una uniformidad absolute de peso
especifico y de dimensiones que permite que todos los ac-
cesorios seah totalmente idénticos entre si, tanto los de

ung sola partida como los de varias entre 8i. = = = = = =« =

De acuerdo con las precedentes premisas se han
desarrollado las.méjoras, a que se contrae la presente Pa-
tente de Invencidn, las cuales esencialmente se caracteri-
zan porque los accesorios textiles se equilibran dinfmica-
mente, por reparticidn homdgénea de su masa, durante la '
propia operacién de moldeo por inyeccidn de materiales
macromoleculares de cadenas lineales en moldes perfecta-
mente simétricos, los cuales‘disponen su boquilla de in-
yéccién en puntos correspondientes a las razones mis pré-
ximas al eje de giro u oscilacidn del accesorio textil

sometido a esfuerzos AindmicoSe = = = = = = = = = = = = =

Los accesorios en cuestidn se equilibraridn dina-
micamente por reparticidén homogdénea de su masa durante
la propia operacién de moldeo por inyeccidn en materiales
macromolecualres de pequefio peso especifico y cadenas mo-
leculares lineales de gran longitud, enlazadas entre si

por valencias primarias y secundariag, = = = = = = ~ = =

La operacidn de inyeccidn se lleva a cabo a tempe- -
ratura inferior a 3502C con un material poliamidico macro-
molecular de mddulo de elasticidad de 6,100 Kg‘/ch Yy Te=
sistencia a la traccidn de 720 Kg/cmz. e
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Ia temperatura de inyeccidén del material super-

poliemfidico estard comprendida entre 240 y 2802C, = - - <

Los indicados accesorios se inyectan a presidn
congstante y a temperatura comprendida entrs 250¢ y 3258C
en materiasl macromolecular de cadenas lineales compues-

tas principalmente por grupos etileno, = = = = = - - - «

Los accesorios en cuestién se moldean segln ejes
y/0 planos de simetria y seglin boquillas de inyeccidn lo

mis préximas posible a Gichos ejes y/o planos. — = ~ = - -

Las anteriores reivindicaciones, caracterizadas
porque las distancias de la superficie del accesorio al
eje de simetria son minimas y aumentan gradualmente con
la longitud detefminando una superficie de revolucidn cd-

Cuando el eje de simetria del accesorio coincide
con el eje de giro del mismo se disminuye la masa dinémica;;
mediante ranurados periféricos, paralelos entre sf, mol-
deados durante la operacidn de inyeccidn en 1la superficie

delaccesorio.----—-.----.-.-...-—---....._-

Para facilitar la comprensién de las ideas prece=-
dentes, dando a conocer al nismo tiempo diversos detalles
de orden constructivo, se describe a continumcidn una for-.
ma de realizacidn de las presentes mejoras haciendo refe-
rencia a los planos que acompeilian a egta menmoria, los cua-
les, dado su fin primordialmente ilustrativo, deberéin ser
interpretados como desprovistos de todo alcance limitati-
vo respecto a la amplitud de la proteccidn legal que se

golicita. Bn 1os dibujos § o = = = = ~ = = « = - = - - =
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Pigura 1, representa una seccidn longitudinal de .

‘un molde para la consecucidn de canillas segin las presen=- -

t08 MeJOrasS, = — = = = = = = = = - - - —- - . - = -

Figura 2, representa en plante una parte del molQF

de de figura anterior. = = = = = = @ @ = = = - - o o - -

Pigura 3, representa, en sececidn, el molde de

figura 1 con el material inyectado y la canilla formada., -

Pigura 4, representa una seccidn segin 1a 1i-

nea TV-IV de figure l. = = = = = = = = = = = = = = ~ =

Tigura 5, representa una seccidén segin la 1li=-

nea V-V de £igura 1, = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Figura 6, representa una seccidn longitudinal de:
un molde para la consecucidn de una husada segln las pre- .

sentes NEJOTEB. = = = = = = = = = = = = = =~~~ - -

. Pigura 7, representa en planta una parte del

Figura 8, representa, en seccidn, el molde de

figura 7 con el material inyectado y la husada formada., -

Figura 9, r epresenta una seccidén segin la 1i-

Con referencia a dichas figuras y a los nime-
ros que sobre las mismas indican cada una de las partes:
y detalles de los accesorios y medios para su obtencién

representados, su descripcidén es como sigue. -~ = - = - -
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2 56 7 94 ESPEGLA 3
El molde (I} pér¥ 1a obtencidén de canillas (2)

esté compuesto por las partes (3), (4) y (5), de las cua=-

les, las dos primeras szon sinésricas enire si y confor-
mon la superficie exterior de la canilla (2), mientras
que la tercera conforma lg base, y la superficie interior

de la canilla mediante el macno (6)s = = = = = = = = - =

La parte (5) del molde (1) presenta.la boquilla

de inyeccién (7) cuyo conducto (8) desemboca junto al me-

TLas partes (3) y (4) del molde (1) presentan una
pluralidad de relieves (9) gue determinan unos rebajes en
la canilla (2), en orden a disminuir la masa dinfmica de
la misma y de aumenvar la adherencia de ia supefficie de

la canilla (2) por el hilados = = = = = = = = = = - -

Una vez inyectada la canilla (2) resta un apcn-
dice (10) muy préximo al eje de simetria de la canilla,
el cual debe ser cortado en una operacién de desbarbado
a fin de obtener la canilla totalmente lisa y acabada,
consiguiéndose que ftales apendices (10) por una defectuo-
sa operacidén de acabado no influysn apenas sobre el equi-
librio dinfmico y estitico de la canilla, ya que el ra-
dio de giro es casi despreciable, y que la superficie re-

ceptora del hilado sea totalmente lisg, = = = = =~ - = = =

Andlogamente se tiene para el molde (11) para la
obtencidn de husadas (12), el cual esté compuesto por las
partes (13), (14) ¥ (15), de las que, las dos primeras sor
gimdtricas entre si y conforman la superficie exterior
de la husada, miemtras que la tercera conforma la base y

la superficie interior de la husada mediante el macho (16)
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La parte (15) del molde (11) presenta la bogui-
1la de inyeccidn (17), cuyo conducto (18) desemboca jun-
$0 81 Macho (16)e m = = = = = = = = = = = = = == =~ = =

Las partes (13) y (14) del molde (11) presentan
una pluralidad de relieves (19) que determinan unos re-

bajes en la husada (12), en orden a disminuir la masa di-

nimica de la misma y de aumentar la adherencia de la su~-

perficie de la husada (12) por el hilado, = = - = = - - -

Una vez inyectads la husada (12) resta un apén-
dice (20) muy préximo al eje de simetria de la husada,el
cual debe ser cortado en una operacién de desbarbado como

en el caso de las canillas (2)e = = = = = = = = = = =~

11 material de moldeo serd de tipo macromolecu-
lar de cadenas lineales, tales como las poliamidas, el

polietileno u otras, inyectindoge a temperaturas compren—

‘didas entre 240 y 2808C para los primeros y 250 y 3252 C

para log segundos, resultando un material inyectado con
médulo de elasticidad de 6.100 Kg/cm? y una resistencia
a la traccidn de 720 Kg/ctf, = = = = = = - - - - - .

Con dichas mejoras se comprenderd que se alcan-
zan las ventajas enumeradas en el comienzo de esta emo=
ria, logréndose el equilibrado dinémico y éstédtico de los °
accesorios en la pronia operacién de moldeo y el que ca-
da uno de los accesoribs sea ide<ntico .a los restantes,
ya que lag forma,'e; volumen y el peso especifico de los
mismos serd constante para todas las partidas, al tiempo .
que Se consiguen unos accesorios resistentes a la humedad,i
deformacidn mecénica y agentes quimicos usuales en tinto- ‘

reria, que permite su empleo en operaciones de tintura,

{
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Habiendo efectuado la descripcidn que procede,

debe hacerse constar que en la realizacidn prictica de es-
ta Patente de Invencidn por veinte afios, podran aplicarse
todas las variantes de detalle que la experiencia y la pré
tica puedan aconsejar, en cuanto a fases operativas y tra-
tamientos adicionales, uso de aparatos, tratamientos pre-
paratorios de las primeras materias, tratamientos adicio-
nales del producto acabado, y demds circunstancias de or-
den accesorio, siempre que con ello no se desvirtie su
esencialidad, que es la que se resume y concreta en la pfi
mera de las reivindicaciones que siguen, ya sea considerad
aisladamente, ya sea considerada junto con una 0 varias <

las reivindicaciones restantes, = = = = = =« = = = = - - « -
N O T A

Se deciaran de novedad y propie&ad para Bspeafia ¥
todos sus territorios y plazas de soberania, las siguien=

tes

REIVINDICACIONES

l.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios tex=
tiles sometidos a esfuerzos dindmicos, caracterizadas por-
que los accesorios textiles se equilibran dintémicamente,
por reparticidén homogbnea de su masa, durante la propia
operacién de moldeo por inyeccidén de materiales macromole=
culares de cadenas lineales en moldes perfectamente simé-
tricos, que disponen su boquilla de inyeccién en puntos

correspondientes a las zonas més prdximas al eje de giro u
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2.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios tex—l}
tiles sometidos a esfuerzos dinfmicos, segin la anterior |
reivindicacién, caracterizadas porque los accesorios en
cuestidn se equilibran dindmicaments, por reparticién ho-
mogénea de su masa, durante la propia operacidn de moldeo'ﬂ
por inyeccidn on materiales macromoleculares de pequefio |
peso especifico y cadenas moleculares lineales de gran
longitud, enlazadas entre si por valencias primarias y

SOCUNAOT I OB, o ™ = ®m o = = m w - - o - - - . - = - -

3.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios tex-
tiles sometidos a esfuerzos dinimicos, segin las ante~ -
rioreg reivindicaciones, caracterizadas porque la ope~
racidn de inyeccidn se lleva a cabo a temperatura infe-
rior a 3502C con un materiasl poliamidico macromolecular
de mddulo de elasticidad de 6.100 Kg/cm® y resistencia

a la traccidn de 720 Kg/cmz. R T T T I ar ey

4.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios texyz}
tiles sometidos a esfuerzos dinfmicos, segin las ante-
riores reivindicaciones, caractrizadas porque preferen-
temente la temperatura de inyeceidn del material super-

poliamidico estars comprendida entre 240 y 2808C. - ~ -

5.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios foxm"
tiles sometidos & esTfuerzos dindmicos, segln reivindica~
ciones anteriores, caracterizadas porque los ilndicados
accesorios se inyectan a vresidn constante y a tempera-

tura comprendida entre 2502 y 3252C en material macromo-




lecular de cadenas lineales cohpuestas principalments

porgruposetileno...___....................... ______

6om Mejorés en la fabricacidn de accesorios tex-

255, $iles sometidos a esfuerzos dindmicos, segln las reivine
' dicaciones anteriores, caracterizadas porgue los acce-
sorios en cuestidn se moldean segln ejes y/o pianos de
gimetria v segln boquillas de inyeccidn lo mis prdéximas

posible a dichos ejes y/o planog, = = = = = = = = = - -

260, 7.~ Mejoras en la fabricacidn de accesorios tex—
tiles sometidos a esiuerzos dinémicos, segin las ante-
riores reivindicaciones, caracterizadas porque las dis-
tancias de la superficie del accesorio al eje de sime-
tria son minimas y aumentan gradualmente con la longitud

265, determinando una superficie de revolucidén ednica., - - - -

8.~ llejoras en la fabricacidén de accesorios tex-
tiles sometidos a esfuerzos dinémicos, segin las anterio-’
res reivindicaciones, caracterizadas porgue cuando el eje.
‘ de simetria del accesorio coincide con el eje de giro
| 270, del mismo se disminuye ia masa dindmica mediante ranura-
dos periféricos, paralelos entre si, moldeados durante

la operacidn de inyeceidn en la superficie del acceso-

I’io.-—-—-——-—-—----—--m-— —————————

9.~ MIBJORAS N L4 PABRICACION DE ACCESORIOS
275, TEXOTLAES SOIZTIDOS A ESTUERZOS DINAMICOS", = = = = = -

Todo ello conforme se describe ¥y reivindica en

la presente memoria que consta de doce hojas, foliadas ¥y -




mecanografiadas por una sola de sus caras y de una lé-

mina de dibujos que la ilustra.

Madrid, 24 de Marzo de 1.960

ad.
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