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PATENTE
DE
INVENCION

‘a favor de Don Pedro ANTOJA QOMA, de nacionalidad espafiola,

regidente en Torellé (Barcelons), Calle Balmes, 16, por
YPROCEDIMIENTO PARA Lﬁ PABRICACION TE SOPORTES PARA KANI=
PULATOS DE HILATURA®.

MEMORIA IESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere & un procedi-~
miento, especialmente estudiado para la fabricacibn de .

soportes para manipulados de hilaturas, entendiendo por

" tal denominacién comdn de "soportes" los carreies, cani=

llas, tubos, bobines y similares, destinados 2l acondi-
cionamiento de hilados en el arte textil.

Hasta el presente, todos los soportes conocidos
y utilizados, han venido siendo fabricados de madera,

cartén, material pldstico o andlogo, presentando todos

ellos nimeros inconvenientes, biea oonccidos de los tée-
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nicos y gue se derivan de la propia naturaleza, generale
mente quebradiza y poco resistente mepénicamente, de los
materiales citados, utilizedos en la fabricacién de dichos
soportes.

‘Frente a todos estos inconvenientes, sin lugar
a8 dudas log materiales plésticos o termopldsticos han re~
presentado un gran peso para su eliminacién, si bien se
luche todavis con la fragilidad de los materiales, que
no presentan lz resistenciz necesaria.

Todo ello ha llevado al estudio 7 concepciébn
del pfocedimiento cbjeto de la invencidn, gracias al cual
es posible obtener unos soportes de cualidades inmmejora-
bles bajo todos log aspectos y que responden a las mis de-
puredas exigencias. o

' El procedimiento en cuestién consiste esencial-
mente en Jabricar inicialmente una preforma del soporte,
a base de madera o material ligero ahélogo, cuya preforme
se dispone en el interior de un molde que reproduce en
su cavidad la forma definitiva del soporte, colocando
aquella preforms a modo de noyo y procediendo luego a la
inyececién sobre la misma, y llenando por completo la cavi-
dad del molde, de un materialttermOpléstico apropiado, que
recubrird por completo a la preforma, la cual formard de
esta manera un niicleo completamente oclufdo en el material
termopldstico, a excepcidn eventualuente de los taladros
o aberturas propios de los sogoftes, tales cowo 105 normge
les axiales en las canillas, cerretes, conos y similares

que, sin embargo, podrdn quedar también recubiertos durante
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la propie operscibn de inyectedo.

A fin de lograr que el material termopléstico

' inyectado sobre aquella preforma se adhiera por completo

e la misma, evitdndose su desprendimiento, la preforma
en cuestibén se dotard ventajosamente de relieves, acana-
laduras o equivalentes en los que se¢ trabard aquel mate=-
riel termopldstico. _

Para mejor comprensién de cuanto queds expuesto,
se acompafla un dibujo en el gque, esquemdticamente y'tan
sblo a t{tulo de ejemplo, se representa un caso préctico
de realizacidn del procedimiento objeto de la invencién.

En dicho dibujo, la figurs 1 es una vista en
seccifn exial de una preforms de canille de lanzaders,
con el punszén dispuesto .a través de su taladro axial; la
figura 2 es una vista de la preforma dispuesta centrada en
el interior del molde; la figura 4 corresponde z une vists
andloge a la anterior, lﬁego de realizada la inyeccidn del
material termoplédsticoj y la figura 4 es una vista en al-
zado, pafcialménte seccionado axialmente, de una canills
terminada. ‘ '

De acuerdo con la invenciédn, se empieza por
formar un cuerpo o preforma a base de ﬁédera o gimilar
~i~, que reproduce, con dimeneiones menores, la forma
de l= canilla, a cuyo cuerpo se dota de una serie de soca-
naladuras -2~, destinsdas a gervir de medio de trabazdén
para el material termoplédstico.

Dicho cuerpo ~l- se dispone en el interior del

molde ~3-, debidamente centrado por el punzén =ie, dis=-
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puesto a travds de su taladro axial -5- y, & continuacidn,
Be inyecte en el interior de la cavidad del molde, llendne
dola por completo, el materisl termopldstico -6-, el cual
se adaptard por completo a la superficie de la pieze =l=-,
recubriéndola y completando la forma de la cavidad del
molde para determinar la canilla =7- (figura 4) con tbdoé
los elementos accesorios propios de la misma, tales como
acanaladuras -8~ para retencién del hilo bobinado sobre

la canilla y les ~9- pare alojemiento de los enillos elds-
ticos =10- de fijacién de la canilla en la lanzadera.

Do la misma manera serd posible efectuar un re=-
cubrimiento interno de la pieza -l-, en toda 1a superficie
del taladro axial =-5-, para lo cual bestard utilizar un
punzén o similar centrador de menor didmetro y de la cons=
titucién apropiada parz lograr squells finalidad en la
propia operacién de inyectado.

Se comprende igualmente gue, sun cuandoc en 1o
que queds eXpuesfo ¥ representadc en los disefios s& hace
referencia exclusiva a un2 canillas para lanzadsra, la ip-
vencién no gueda limitada a tal accesorio textil, sino
que se extiende a cualesguiera soportes tales como carre;
tes, conos, tubos, bobines, etc.,sin limitacidn alguna.

Serdn independientes del objeto de la invencién
los materiales, formes y dimensioﬁes de las piezas asi
fabricades, utilizecidn posterior de las mismas, clase de
material termoplédstico utilizado para el revestimiento y,

en general, todos cuantos detailes accesorios puedan pre-—

sentarse, siempre que no aparten al conjunto de su esen-
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"NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencién:

1. Procedimiento pera la fabricacién de soportes
parsa manipulédos de hilatura, que consiste esencialmente

en partir de una preforme o Clerpo gque reproduce e menores

dimensiones le forme del soporte a fabricar, ejecutado en

naders o0 material similar ligero, cuye preforma se dispone
convenienteménte centrada en ol interior de un molde cuys
cavidad presenta la forma definitiva de aquel s0p6rte 2
fabricar, procediendo a continuacién a inyectar en el ine
terior de dicho molde un material termopléstico aproﬁiado,
hasta llenarlo tdmlmente, ocluyendo en su interior la pre-
forma, a modo de noyoe..

2. Procedimiento para la fabricacién de soportes
pare manipulados de hilaturs, segin la reivindicacién an-
terior, que se caracterize. por el hecho de gue parafel
centrado de la preforma en el interior del molde se utili-
zan preferentements punzones dispuestos a lovlargo de los
taladros o abertures que deban presentar }es piezas a fo-
bricer, cuyos punzones podrdn presentar eventualmente did-
metros menores que los de dichos teladros o aberturas, &

fin de dar lugar en su ceso g un recubrimiento de la super-
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ficie de los mismos por parte del material termoplédstico
indicado.

3o Procedimiento para la fabricacién de sopor-
tes para msnipulados de hiiatura, segin les reivindicacio-
nes 1 y 2, que se caracteriza por el hecho de quel, el
objeto de asegurar la adherencia del material termoplds-
tico sobre la superficie de la preforma, se dota a edta
de nervadures, acenaladuras u otras irregularidades equi=-

valentes en. su superficie, en.las gne se trabard aguel

meteriel termoplédstico al ser inyectado sobre 12 misma.

4. Procedimiento pare la fabricecién de sopor-
tes para manipulados de hilatura.

La presente memoria consta de seis hojas folia-
das escrites a mdguine por unz sola cara.

Barcelona, 29 de abril de 1G03.

NPOJA COE
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