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Se refiere la npresernte palente a un nuevo siztema para
la fabricacibn de canillas de cuerpo hueco, sigtema cuya ex-
clugiva de explotacidn se quiere reivindicar con base en su

noedade.

Hasta el momento, las cenillas utilizadas por la indus—

tria textil son gensraluentz confeccionadas o bhase de madera
torrneada, con o sin tratamiento especial pars wejorar el iren-
diniento del material, Tas canillas fabricadas de amcuerdo con

esie sigtema adolecen de una serie de defectos, como por ejeu~:

plo la frecuencia congue la madera sé carcoms no obstante
loi: tratainientos especiales aplicados, carcoma gue abaca tam-
bidn a los hiiados bobinzdos sobre la cénilla° Tgvaluente,

los canillas de madera por mfs que hayan sido sonetidas a

opsraciones de endurecimiento, se astillan, se deferioran fi
con le humedad, son peszdas, no son lavables, etc, ILa mayor
parte de estos inconvenientes facilmente podrdn ser supera-

dos eupleando matervizles pldsticos para le confeccibn de

las canillas, pues tales nmateriales ofrecen precisamente toda

las ventajas ¢ue no pogee la wadera, salvo su preclo de com~

Por ello la fabricacibn de canillas mcdiante moldeo de

nateriales plésticos ge habrfa ya puesto en prictica si se

husiers podido hallar le manera de obtenerlas con poco mate-
rial, pues de tener gue hacerlas con el cuerpo macizo el cos-
te resulta prohibitivo. Por oira parte, debe tenerse en cuen=- -

ta que estando degtinades a recibir hiizdos delicados, las

canillas de referercia deben preseutar uma superficie exte~—
rior libre de junturas, rehabas y otras irreszularidades que
puzdan provocar roturas o degperiectos.

Venciendo las dificultades expuestas, la presente pa-

tente se refiere a un nuevo gistens de fabricacidn de canills

cuyo cuerpo gueda interiormente hueco, pero cuya apariencia
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talles y con las ventejasg de nenor peso, immmune a lea carcoma,
a la humedad, inestillable, lavable, coloreable, etc. La po-
sivilidad de colorear las canillas es intersesante por cuanto

regalta con ello practicable el poder fabricar serie de ca-
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nillas de diferentes colores para que asi se destine cada co-
lor a un tipo de hilado, por ejemplo, segdn su grosor distine-
to v ses con ello factible el conocer el tipo de hilado con
¢ s0lo ver el color de la canilla gque lo lleva arrollado.
10, = In esencia, el nuevo sistena ge earacteriza por la obten~
cibn separada del cuerpo exterior de la canilla y del conduce
to central de la misma. Lstos dos elementos, no obstante ob-

tenerge separadanente, se hen previamente coordinado para pPO-

der ser luego unidos y completar la fabricacibn de la canilla

15 em mediante una operacibn de goldadura y otra previa de taladra-

don

En la Fig. 12., se esqueatiza la parte esencial de las
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operaciones de moldeo del cuverpo exterior de la canillas. Paw

ra esto se parte de un tubo cortinuo de materia moldeable sa—

90 ¢ lido de la boquilla de una extrusionadora, del cusl tubo se

T IR T,

corta una longitud adecuada a lz medida de la canilla a obbe-

ner. Lste tubo de meteria moldezble puede ser de zrueso conshel

v tarte o bien de srueso diferenciado, 0 sea, de paredes més

" griesas en unos trozos que en otros. Hgta dirferenciacidn sge

25 g logra con solo abrir més o menos y de modo imbterwitente la
bocuilla de la extrusionadora y servird luego para una mie
resular distribucibn del material dada la diferencia de did-
metro que habrd de oxistir en estas distintas varbtes de la
misma pieza,

30, Obtenido el tubo de Lateria moldeable se deposita egte

entre las dog mivades (6 y 7) de un molde especial de sopla-—

do.

P ' Si el tubo .era de grueso diferenciado, la parte de ma-
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el aolde y situadas las plezas deslizentes, sc vrocsderd al
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yor grosor, o sea, de nds carga de . cterial, se tdsnondrd don-

de 21 wolde debe dar layor anchura, a efectos de cgue no guede

1,

estii parte con las parcdes debilitadas respecto al resto. Co-
locado el tubo dentro del moide, se acoplardn a &1 opuestamen—
te 1 vdstago cilindrico (8) portador, en su caoeaa, de una ‘
aguja inyectora (9).

31 desplazamiento descrito queda represntado esquemndtica—
nente en la Fig. 12., marcando con linea de trazos la posgiura
inizial del vdstago (87). Iste, el penctrar en el molde seri
el que marque sobre la clpuvla del cuerpo moldeado una penetra-

cida cilfndrica (10) que serd precisamente la gue establezca

el sunto de conexidn del futuro conducto central. ;

Por la base opuesta, el molde recibird igualmente la pene- :

tracsibn de wune pieza deslizante (11) que marcard uns venetia-

. . . P
cida en seguento de circulo (12) en cuyo punto central se afia-
dira uns configuracibn cilfndrica (13) correcpondienie a la

idéatica perforacidn del extremo opuesto (10), Dispuesto asf

goplado a presibn, utilizendo cuvalquieras de los procedimientos !

en uso,hasta obtener vne pieza meldeada v cerrads (14), Reti-
radaz las piezag deslizantes (8 y 11) se sbrird el molde, ex-
trayéndose el cuerno cervado obbenido (14) el cual quedard

esta primera fase de Tabricacidn couwo avarece re-

oy

desnuds de

(6]

b

iz. 28

nresentado en la

-~

Enitrando ya en la siguiente Tase del sinteua de Fabrica-—

0%

cién (Pig. 32), 2l crerno cerrado (14) se 1e practicardn
perforaciones sobre un miswmo eje, wna (15) en €l fondo ¢e la
veretracidn cilfnariocs superdior (10) v otra (16) en la vared
que cierre de la pemetracién cilindrica inferior (13)., Sepa-
radaente se habrd obtenido un cueruo tubular irecto (17)
difiretro coincidente con lss perforacionss vracticadas, cuer-—

po tubular (Fig. 42) que en la fase finsgl de mont taje serd co-
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locado an el interior del cuerpo principsl y uniendo sus dichas

perforasiones (15) ¥ (16), unidn que se assgurard y ulird ne-
diante soldadura.

De esta nmenera se habrd obbtenido una canilla (Fig. 5e )
que exteriornente no se diferenciard de las hasta ahora en uso,
pero cuyo cuerpo serd interiormente hueco y formado por la unién
de dos pieczas, pero sin que los pustos de esta unidn vuedan sig-
nifiéar ningdn desuerecimiento para la labor a realizar con la

canille por cwanto no aparecerdn externamente por la zona de con-

tacto con el hilados
Dentro de lo gue constituye la esancialidad del nuevo
sistems, de Ffabricacidn cabrdn toda clase de variaciones de Bor-

ma y do detalle compatibles con la misma.

TOoTa4
En resumen, la presente solicitud recaerd sovre las si- &
guient s reivindicacionese.

12.~ Sigteira para la fabricacidn de canillags de cuerpo
P

hueco, caracterizado porgue mediante soplado de un {tubo moldea-
ble se obtendrd un cuerpo cerrado cuya configuracibn exterior g*
gerd la de la canilla, wmarcindose, en su exbremo supsrior, una

penetracibn cilindrica y en su bage inferior una penetracién

transversal de segmento de disco en cuyo centro se fowwmard otra
cilincrica situada sobre el mismo eje que la practicada en el
extrero superior,

28 .= Sigtema pare la fabricascidn de canillas de cuerpo
hueco, caracterizado porgque se procederd seguidaiente a perforar .
el fondo de lag dos penetraciones cilindricsas situadas sobre el
mismo elje, a efectos de que por les referidas perforaciones pue-— L
den sor introducido un segmento tubular recto obtenido separade-—
nmente con un difuetro exterior ajustado al paso de dichas perfo-
racioaes & efectos de unirlas entre sf.

38,~ Sigtema para la fabricacidn de canillag de cuer—
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»0 hneco, carscterizado porque el tubo obienido senaracdamente

y col.ocado a travéds de las perforsciones practicadas en el cuer~

&

e

po exterior de la canilla es soldado por sue extremos a las mis—

mas, puliéndose la unidbn a efcctos de que uede una canilla de
cuervo hueco pero sin presentar exteriormente juubtura alguna
ni rebaba,

28,- SISTEUA DPARA TA FATRICACION DI CANILLAS DE CUZRPO
HUECC,

Seglin se describe en la presente meworia que consta de
seis hojas escritas a mfquina por una sola carw y dibujos.

Madrid a 7 de junio de 1962
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Hoja dirrcer
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