
PATENTE DE INVENCION
 ̂ por 20 años

p.y ..UNAS MEJORAS EN LA FABRICACION DE BIBLOTES P^RA LOS 
HUSOS DE LAS MAQUINAS DE HILATURA", a favor do D. Manuel 
Monfort Lo zar, de nacionalidad española, domiciliado en 
Barcelona, Recaredo, -2 y íí

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente de invención se refiere a unas mejo­
ras introducidas en la fabricación de birlotes o cani­
llas del tipo empleado para recoger el hilo en las má­
quinas de hilatura y que por lo tanto van montados so- 

5. bre los husos giratorios de las mismas, consiguiéndose 
múltiples ventajas sobre los tipos actualmente conocidos 
mediante las presentes mejoras,especialmente en lo que se
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refiere a una mayor duración de laa canillas o birlotes y 
asimismo solucionar de un modo satisfactorio la posibili­
dad de que tengenlugar agarrones entre el birlóte y los Ru­
sos de las mismas por efecto del rozamiento de una pieza y 

5. la otra.
Como es sabido, los birlotes empleados en las máqui­

nas de hilatura deben quedar montados sobre los busos ver­
ticales de las mismas loe órnales giran a grandes velocidades 
y además de cumplir una serie de características resistentes 

10. y de peco peso para permitir dichas velccidades elevadas, 
que exigen un buen equilibrado no solamente de la canilla 
sino también del Ruso, deben proceder también unas carac­
terísticas apropiadas a efectos de posibilitar una cierta 
refrigeración de las calorías generadas entre el birlóte y 

15.' el huso en los momentos en que existe un rozamiento relati­
vo entre ambos, lo cual puede ser altamente perjudicial da­
da la alta velocidad de giro que posee el huso y que puede 
dar lugar en algunos casos a calentamientos excesivos con 
dilataciones locales del material que constituye el birlo- 

20. te o incluso del huso y que pueden dar lugar a agarrones en­
tre dichas piezas, con los inconvenientes que comportan de 
destrucción de la canilla y posibles averias en el hilo y 
en el propio huso.

Se han adoptado múltiples realizaciones para conseguir 
25. canillas o birlotes de estructura efioaz para poder ser mon­

tadas de un modo correcto en el huso, proporcionar la sufi­
ciente capacidad de carga de hilo y asimismo proporcionar 
unas buenas cualidades para resistir los esfuerzos a que es­
tán sometidas tanto de rozamiento como de tipo dinámico, ha- 

30- biáhdose recurrido a realizaciones complicadas en lee que se 
alcanzaba un precio elevado de fabricación y que por lo tan-
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to resultaban onerosas dado el consumo elevado que de dichas 
canillas o birlotes se hace en la industria; de hilaturas 

Estas mejoras van precisamente encaminadas a conse­
guir unas mejoras en dichos birlotes o o anillas talas que 
les permitan resistir de un modo seguro los esfuerzos dinámi­
cos a que están sometidos dichos elementos y que asimismo 
permiten resistir de un modo completo el calor que se pueda 
generar en un momento determinado entre el birlóte y el hu­
so, impidiendo que ocurran averias del tipo anteriormente 
mencionado por dilataciones looales de dichos elementos, 
todo ello con unas características notables de economía de 
fabricación que por le tanto deben significar una ventaja 
segura de las presentes mejoras con relación a lo actual­
mente conocido en el mercado en relación con la tóemica des-

15. critá^
De un modo esencial las presentes mejoras estriban en 

la constitución de una canilla o birlóte mediante una pieza 
única de material termoplástico o similar de gran ligereza 
y resistencia mecánica adecuada, pudiéndose conseguir por 

20. moldeo del material en que está constituida y con una uni . 
formidad notable en cuanto a las paredes, lo cual es esen­
cial para el equilibrado de la canilla o birlóte sobre el 
huso y para que no se produzcan vibraciones en el rápido 
giro de dicho huso, siendo esencial en las presentes mejo- 

25. ras la constitución en el interior de la pieza que forma la 
canilla o birlóte, de una larga zona de apoyo con el huso, 
situada en la parte superior troncocónica de dicho birlóte 
o canilla, en la cual se provea el asiento del huso y que 
posea características antolubricantes y de aislamiento tér- 

30. mico completamente eficaces para evitar dilataciones loca­
les, ya sea de la canilla o birlóte o bien del huso, evitan-:
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do oon olio las posibles averias por agarré de una pie­
za con otra con loa inconvenientes que ello representa 
paya el hilo que ae está manufacturando y para los elemen- 
toa interesados..

Dicha zona de apoyo superior para elimso debe tener 
características de gran resistencia mecánica para evitar 
su desprendimiento boa relación al cuerpo de la canilla o 
birlóte en el funcionamiento de la máquina de hilar, re- 
curriándose de un modo preferente a la fabricación del bir-

10. lote o canilla mediante inyección dél material de (pie es- 
tá constituido con una zona stperior mencionada que está 
ocupada por un manguito o caequillo interior de gran lon­
gitud y de la misma conicidad que se desea para el birlóte 
o canilla y de paredes de pequeño grosor, quedando lncrus-

15* tado o insertado en la masa de las paredes internas del 
birlóte o canilla, de modo que la conicidad de las paredes

0 interiores de dicha pieza postiza sea idántica a la de las 
paredes internas de' dicho birlóte coincidiendo por lo de­
más la pared interna de dicha pieza Insertada, con la de la

2 W canilla, no existiendo ninguna zona de transición entre am­
bas superficies para que no existan rozamientos en el mo­
mento de introducción del birlóte en el huso.'

EL manguito interno que queda insertado en la masa de 
la canilla es de características autolubricantes y aíslan-

25. tea del calor en alto grado, quedando realizado preferen­
temente én fibra de vidrio en úna capa de grosor relativa^* 
mente poco elevado, poseyendo inmejorables características 
para evitar dilataciones locales del birlóte con relación 
al huso con el peligre que ello supone de averías.

30. El montaje o inserción del manguito autolubricante y 
aislante del calor en el interior del birlóte o canilla
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puede tener lugar mediante dos variantes más importantes, 
una de las cuales comprende la inserción de dicho manguito 
en un rebaje de forma adecuada que dicha canilla posee en 
las paredes intemas de la misma, de modo que quedaaperfec- 
tamente enrasadas la superficie interna de dicho birlóte o 
canilla con el correspondiente del manguito autolubricante 
y de características atérmicas, siendo este sistema espe­
cialmente adecuado cuando el grosor del manguito antedicho 
es de cierta importancia, evitando la existencia de un re­
salte entre las paredes del birlóte y el manguito montado 
en el mismo.' En otros oasos puede procederse al montaje del < 
manguito anteriormente descrito en el interior de las pare­
des del birlóte o huso sin existenoia de un refundido para 
su inserción sino simplemente quedando adherido a las pare­
des internas del birlóte, bien sea en el moldeo del mate­
rial o con intermedio de un adhesivo, siendo este sistema 
especialmente adecuado cuando el grosor de las paredes del 
manguito atérmico es pooo importante.

Para su mejor comprensión, se adjuntan, a título de 
ejenplo, unos dibujos representativos de las presentes me­
joras.

La figura 1 es una sección completa que muestra la 
disposición de un huso de hilatura con un birlóte o cani­
lla montado en el mismo.

La figura 2 es una sección completa que muestra un 
birlóte o canilla con el manguito atérmico simplemente 
superpuesto en su superficie interna*

La figura 3 es una sección parcial de dicho birlóte 
mostrando su superficie exterior y reborde de la parte ba­
ja del mismos

La figura 4 es una seoción transversal sagón el plano
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de corte A-A de la figura 2 . ^  ^  ^  ̂
La figura 5 ea ana sección ccampleta de un birlóte o 

calilla realizado de modo que el manguito atérmico quede 
insertado en la masa del propio birlóte.

Las figuras 6 y 7 son detalles eiqalicativos de las 
dos posibilidades de montaje del manguito atérmico en el 
interior de la calilla.

Segdn se aprecia en talas figuras, ea esencial en las 
mejoras objeto de la presente Patente de invencién la cons­
titución de la canilla o birlóte mediante un cuerpo único 
-1- de material preferentemente termoplástico duro que 
proporcione la resistencia mecánica necesaria para los es­
fuerzos que ha de soportar y asimismo que permita un mol­
deo con un reparto de grosores adecuado para que el equi­
librado de la canilla o birlóte resulte correcto, dotándo­
se a la misma de un reborde o nervio inferior periférico 
-2- y poseyendo superiormente una pequeña ala dirigida 
hacia adentro -3- con un orificio superior -4-, siendo 
esencial en las presentes mejoras la disposición en la aupar; 
ficie -5- de la canilla o birlóte de un manguito -6- de 
forma continua y estructura troncocónica con igual coni­
cidad que las paredes internas -5-, siendo dicho manguito 
de longitud algo superior a la zona en que se apoya el 
huso -7- con intermedio de la pieza -8-, figura 1, de mo­
do que dicho manguito intermedio cubre la totalidad de 
dicha zona de apoyo, no pudiendo por lo tanto darse la cir­
cunstancia de que la canilla o birlóte -1- quede apoyada 
por diferente zona a la que está dotada de protecoión me­
diante dicho manguito.

Es esencial que dicho manguito -6- sea de caracterís­
ticas autolubricantes y atérmicas siendo especialmente lm-
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¡portante fünh** característica de poca sensibilidad al calor 
y por lo tanto difícil transmisión del mismo, ya que evita 
que las calorías generadas en rozamientos que pueden tener 
lugar entre el huso y el birlóte o canilla, puedan provocar 

5. dilataciones excesivas en la misma con la posibilidad de aga­
rrón entre ambos elementos.

El montaje de dicho manguito -6- tendrá que ser con la 
suficiente garantía de resistencia mecánica con relación al 
birlóte o canilla, evitándose desplazamientos fortuitos a 

10. cansa de esfuerzos producidos en el funcionamiento del buso 
para lo cual se adoptará preferentemente la solución de pro­
ceder a la inyección del birlóte o canilla con el manguito 
insertado interiormente, formando por lo tanto parte de 3a 
misma pieza y existiendo una soldadura firme entre todas las 

15 . partes de dicho manguito y la canilla, de modo <pe se hace im­
posible el desplazamiento fortuito dé la pieza -6-.'

Da esta modo se pueden apreciar las dos posibilidades 
principales dé montaje de dicho manguito -6- en el interior 
de la canilla o birlóte -1-, viéndose las mismas en las ügu- 

20. ras 6 y 7, en la primera de las cuales el manguito -6- apa­
rece montado en la superficie interna -5- de la canilla -1- 
con intermedio de una capa -9- de características adhesivas 
o similar, pudiendo quedar sustituida dicha capa por una zo­
na de contacto entre el manguito -6- y la canilla -1- en el 

25. moldeo de esta dltima que produzca una unión intima entré am­
bos elementos. Esta realización es preferentemente empleada 
en los casos en que el grosor del manguito -6- no daba ser 
importante, por lo cual no existe apenas desnivel apreciable 
entre la superficie interna -5- y el manguito -6-, no existían 

30. do por lo tanto posibilidades de interferencia o roces anor­
males en el momento de montar el birlóte en el huso.



La otra posibilidad de montaje del manguito postizo, 
se representa en la figura 7# en la cual el manguito -6' - 
queda montado en al interior da un refundido -10- que posee 
la superficie interna —5 ̂ — de una canilla —1̂  — de modo que 

5. el grosor considerable de las paredes de dicho manguito 
—6'— quede compone ado por la existencia de dicho refundi­
do —10—, de foima que las paredes internas —5*— coinciden 
con la superficie interna determinada por dicho manguito!
-6'- no existiendo por le tanto resalte alguno y propor—

10. clonando una unión sin posibilidad de roces anormales en­
tre la superficie intéma de la canilla y el manguito atér­
mico.

En este último caso podrá asimismo quedar dispuesta 
entre ambos elementos una cepa internadla -11-, la cual es- 

15. tará constituida de un elemento adhesivo o por una zona de 
transición del material termoplástico constitutivo de la 
canilla -1* que estará parcialmente soldada o introduci­
da en las fibras constituyentes del manguito atérmico.

Mediante la disposición descrita so consjgte la cona- 
20. titución de ún birlóte o canilla de características mecáni­

cas elevadas y de una ligereza muy considerable, lo cual es 
muy importante de un modo especial, puesto que las eleva­
das velocidades de funcionamiento de los husos generan fuer­
zas centrifugas de gran importancia en el caso do.que las m&i 

25. saa estén desequilibradas, lo cual so traduce en vibracio­
nes que ponen fuera de servicio los cojinetes sobre los cua­
les están montados dichos husos y que deben ser de conside­
rable dimensión dada la alta velocidad de los mismos. De! 
igual modo ae consigue evitar completamente los efectós de 

30. dilatación producidos por los calentamientos por roce, al 
existir dicho manguito atérmico y todo ello combinado con
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unas características de gran simplicidad que redundan en 
un bajo precio de adquisición de la canilla o birlóte rea­
lizada de acuerdo con las presentes mejoras.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique la 
esencia de las mejoras descritas, será variable a los efec­
tos de la aotual Patenten

N O T A .

Se reivindica como objeto de esta Patente de inven­
ción:
1. - miga mejoras en la fabricación de birlo tes para los 
husos de las máquinas de hilatura, caracterizadas por la 
constitución de una canilla por medio de una pieza única
de paredes uniformes y dotada én la superficie interna tron- 
cocónica de la misma y en una zona correspondiente a una 
longitud algo mayor que la de acoplamiento con el huso, ds 
un manguito intermedio de estructura asimismo tronco cónica 
con igual conicidad que la superficie interna del birlóte y 
con características sutolubricantes y atérmicas a efectos 
de evitar las dilataciones locales producidas por el roza­
miento entre el birlóte y el huso girando a alta veloci­
dad, impidiendo la producción da agarrones entre ambas pie­

zas.
2. - Las propiasmejoras de la reivindicación anterior,ca­
racterizadas por la disposición de un refundido en la su­
perficie interna del birlóte y de una longitud mayor que la 
zona de acoplamiento can el huso, cuya profundidad es igual 
al grosor de las paredes del manguito atérmico que queda 
montado en su interior, de nodo que la superficie tronco- 
cónica interna del birlóte y la del manguito atérmico que­
dan enrasadas sin existir separación alguna entre ambas.
3. - Las propias mejoras de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizadas por el montaje del manguito atérmico en la
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superficie interna dnica del birlóte y en la zona corres­
pondiente al enlace con el buso, con intermedio de una del­
gada capa de adhesivo intermedio que provoca la unión de 
dicho manguito atérmico con el birlóte posteriormente a la 
fabricación de éste.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran en 
la esencialidad de la Patente de invención definida en las 
anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
4.- "UNAS MEJORAS EN LA FABRICACION BE BIRLOTBS PARA LOS 
HUSOS BE LAS MAQUINAS DE HILATURA".

Consta la presente memoria de diez hojas foliadas, me­
canografiadas por sola oara y de los dibujos unidos a 

la misma*
Barcelona, veinte de abril de mil novecientos sesenta 

y tres.
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