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Bsta invencion se refiere a soportes pare utilizacidn

textil ¥ més particularmente al tubo o a la bobina para el
enrollaedo de meterias filamentosas como los hilos textiles

ySimilares-———~~—~—-——---—-—-——---—

En la menufactura de material textil tal como los hi-
los e hilados, materies filamentosas y mas particularmente
hilo fowmedo de fibraes sintéticas o menmufscturadas tales co
mo el nylon, se enrolle un Htal hilo sobre un tipo habitual
de soporte que tiene la forma de una bobine tubular que com
prende un tubo metalico o tambor. En la superficie exte-
rior de éste, se dispone un tubo de pldstico o menguito que
forme le superficie de enrollado pers el hilo. En la prac—
tice actual, este tubo o menguito de plastico es de un tipo
conocido como "menguito deslizente" de forma que pueda des-
lizerse facilmente del tembor netdlico y manienerse por me-
dios apropisdos a fin de permitir el retorno por el utiliza
dor y la reutilizaecidn del tambor metélico, que es relativa

mente caro, reemplazendo el mangulito de materia plastica. -

EL menguito pléstico puede estar formado de cualesquig
ra materiales plésticos convenientes y el copolimero estire
no-gcerilonitrilo conocido bejo la marca registrada "Kralag-

tic" he dado resultados satisfactorios. Este manguito plés—
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tico que proporciona una Superfieiiyquimicamente ih;;te pe~-

re el hilo que se enrollars en el mismo de forma que se evi
te ol ensuciado del hilo, presenta une superficie suave o

regular de forme que se evite que el hilo se enganche duran

te el desenrollado. Esta superficie suave sirve iguslmente
pars proteger contra los deteriodos la superficie del tame

bor metalico subyacente. Ademés, la superficle de este man
guito pléstico puede hecerse rugosa fécil y econdmicamente
de manera que se formen en la superficie de enrolledo del

manguito ranuras extremadamente finas, conocidas generalmen

te como "microranurag", pare proporcioner une superficie no

deslizente que sirve para impedir que el hilo que esta enro

llado sobre la bobina salgs de la MigmA. = = =~ = = = = = -

81 bien una bobina compuesta de un soporte metalico y
de un menguito deslizente de plastico da resultados satis-
factorios pers la utilizaecidn del enrollado de materiales
textiles tales como el hilo, partlcularmente a causa de su
construceidn sdlida y & causa de la excelente superficie de
enrollade dispuesta en el menguito pléastico, presenta sin
embargo clertas desventajas. A causa de las diferencias ne
cesarias en los didmetros del teambor y del manguito y de la
falta de rectilinidad debida & las condiciones de produc—
cion actual, he sido dificil proporciomar tales bobinas en
les que el manguito sea & la vez facilmente reemplezeble ¥y

el mismo tiempo se mantenga firmemente sobre el tambor. — -

Otra caracteristica importante es el coste y el peso

del tembor metdlico. Si bien el menguito pléstico es rele~
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tivemente barsto, el precio elevado del tambor metalico su~
pone una inversidn relativamente importente de cepitsl parae

un hilandero que utilice tales bobinag: = = = = = = = = = =

Ademés, el peso de tzles tambores metalicos supone un
aumento importente de los gastos de transporte tanto para
el envio del hilo acondicionado sobre tales soportes como
para el retorno de las bobinas por el cliente. La exporita=-
cion del hilo sobre teles bobinas puede estar acompeliada de
un tel sumento de precio de transporte debido 2l peso eleva
do del tembor que en numercsos ¢asos los precios de coste
gon prohibitivos. Ademas, sucede & veces gue tales bobinas

o fambores se pierden cuando se vuelven al expedidor. = « =

Con el objeto de eliminar algunos de estos problemas
mencionedos anteriormente que son debidos a la utilizacion
de bobinas que comprenden un tambor metalico y un manguito
pléstico se ha buscado en el pasado hallar bobinas de reem
plazemiento utilizendo meteriasles baratos y ligeros y/o por
otra construceion de bobines que comprende un menguito alta
mente sconsejable, relativemente delgado, de plastico que
girve de superficie de enrollado. Ninguno de estos esfuer=
zos ha gido coronado por el exito principelmente debido &
las numerosas dificultades que supone el ajuste y el mante
nimiento de un menguito delgado de plastico sobre un tubo

que sirve de SOPOrtB: = = = = = = - . .- - .- -—--—-

Por consiguiente, el objeto de esta invencidn es pro=-

porcionar un nuevo goporte de textil que no deba ser devuel
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t0 despues de que el hilo ha sido utilizado, que puede ser-

vir para el enrollado de meteriales filamentosos tal como

hilo y similores. = = w = v o o o v - oo m - —- -

La bobina pare el enrollado de hilo y similares posee
un manguito exterior fino fabricado a partir de un meteriel
pléstico barato que proporcions une superficie de enrollado
que no ensucle y que no provoce engenche del hilo enrollado
y totalmente soportado por un soporte tubular o tambor lige

ro y fabricado de un material barato como el papel. = = =~

El mengulito plastico esté completemente soporitado por
un tubo de papel .y fijado este tubo de papel sin la utilizg
cion de materiass adhesivas o simileres, sin peligro de movi
miento relativo entre el manguito pléstico y el tubo de pa~
pel y permite lgualmente un valor de espesor de pared del
menguito de pléstico que no se ha obtenido esun hasta el pre
gente en tales bobinas y evita la necesidad de los remplaza

mientos del manguito de plasticoe = = = = = = = = = = = = =

Bste invencion responde ademas a la necesidad de un
menguito plastico facilmente fabricable con materiales en
cantided reducida y baratos, que esta soportado de une mane
ra gimple y practica sobre un tubo de papel enrollado de u~
na forma convencional, que essimple y solido en su construc
cion y que ademas es ligero y barato. ILa bobine es un sus-
tituto en numerosas aplicaciones de bobinas utilizadas ac~

tualmente del tipo de tambor metalico-menguito plastico. =~

El manguito plastico y el tubo de papel se fabrican se

perademente por medio de materiales baratos utilizando un
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de forme gque se produzca una bobina para uso textil barata,

ligera y construfda de forme §01id8 = = = = = = = = = = =

Otra caracteristica de esta invencidn es proporcionar
un nuevo metodo de fabricacidn de bobina de empleo textil
que no deba ser devuelta, por el utilizador, que pueda ser
utilizada para el enrollado de materies filamentosas como el
hilo y analogos, que posea un mangnito plastico soportado
por unrtubo de papel y que permite elevadas cadencias de pro
duccion, que utilize un minimo de etapas de fabricacidn y
que permite al menguito de plastico fijarse al tubo de papel
sin tener que utilizar materias sdhesivas o analogos y que
igualmente proporciona una bobina que elimine el movimiento

relativo del manguito de pléstico y el tubo de pepele = -

Otras ventejas de esta invencidn apareceran en la des—

cripeidn que sigue con respecto a 1l0S plancs SNEXOS. = = = =

En genersl, el objeto de la invencion se alcanze utili-
zando un tubo de papel preferentemente enrollado en circun~
volucidn con espiral. EL material que constituye el tubo de
pepel es temporalmente contraido por secado en un horno o
por un método andloge hasta un tenor de humeded sensiblemenw
te inferior & la humedad ambiente de forma que se reduzca
el digmetro exterior del tubo. Se utiliza un menguito tubu~
ler de materia pléstica gue posesa un diemetro interior lige=
ramente superior al digmetro exterior del tubo de papel ge-
cado y preferentemente ligeremente més lergo que la superfi-

cle exterior del tubo de papel secado. EL tubo de papel se-
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cado se desliza en el interior Ql%g@tc& d% plastico y
les aristas anuleres gque congtituyen los extremos del men-
guito de pléstico se vuelven preferentemente radizlmente ha-
cle el interior con recubrimiento de las paredes que consti-
tuyen los extremos anulares del tubo de papel pars fijar el
manguito gobre el tubo. Se permite después al tubo de papel
sbsorber humedad situéndolo en le humedad ambiente de forma
gue el tubo de papel se dilate ocasionando un aumento del
disdmetro exterior. A consecuencla de esta expension y de es
te aumento del dismetro exterior del tubo la superficie exte
rior del tubo de papel entrae en contacto con la superficie
interior del manguito de plastico. A consecuencia de la
friceidn creada entre estas dos piezas que es debida a las
fuerzes de expaneion desarrolladas en el tubo, se impide el

movimiento relative entre el tubo de papel y el manguito de

La invencidn Puede comprenderse mejor por 1o que Se I'ew
fiere a su realizacion y sl metodo de trabajo con referencie
a la descripeidn que sigue con respecto a los planos anexos

La figura 1 es una vieta en perspectiva de una bobina

’ R . !
segunla,lnvenclon;----_------—--------

la figura 2 es un esquems de un dispositivo utilizado

para ejecutar el nuevo metodo de la invencién; ----- - -

la figura 3 es una vista en perspectiva que indica una

etapa del nuevo método de 1a invencion; — = = = = = = = = =
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la figure 4 es una viste en perspectiva que ilustre o=

tra etapa del nuevo método de la invencidng = = = = = = = =

la figura 5 es una vista en seccion e meyor escala de

unz parte de la figuwra 4; = = @ = @ = « - - = 0 - - e - -

la figure 6 es una vista en perspectiva de otra etapa

del muevo metodo de la invencidn; = = = = = = = = = = = ~ =

le Pigura 7 es una vista en seceidn de las partes cong-
tituyentes de la bobina de la figura 6 en un dispositivo mon
tado que indicen otra etapa del nuevo método de la inven-

cién;-—-—-—--—---—m-a--—-—--—-muw—

ILa figura 8 es una vista a mayor escala de la parte de

la figure 7 indicada en puntos; = —~ = = = = = = = = = = = =

la figura 9 es une vista semejante a la figura 8 que

indica otra etapa del nuevo método de la invencién; - - - -

la figura 10 es una vista en perspective de un acondi-

clonamiento del hilo que comprende la bobina de la inven=-

cion; ----- P eE GE we A WE Gy mE Sh G N Ge PR Wh AN G Wh E we W W O

la figura 11 es una vista en seccion & mayor escsla de

un extremo de la bobina de la figurg 1} = = = = = = = = «- =

la figura 12 es una vista semejante & la figura 11 que
ilustra una consiruccion modificada del extremo de la bobi~

le figura 13 es wna vista semejente a la figura 11 que
indica une segunda modificacidn de congtruccion del extre=~

mo de 1o bobina; = = = = = = = = = = = = = = = = =« = « « <
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la figura 14 es una vigte semejante a la figura 11 que
indica una tercera modificacion de una construceion del ex-

tremo de 18 bObiNg:s = = = = = = = = = = 2 - = = = = = = =

Con referencia ahora 2 los planocs y a la figura 1 en
particular, se puede ver un soporte o bobina de materies tex
tiles, designado de una forma genersl por la letra B, que se
he construido segun ls invencidn. Se sobreentiende que la
bobina B puede ser conveniente como soporte o nicleo pare
el acondicionamiento de cualesquiera materiales filamentosos
tales como los hilos textiles o andlogos. Ia bobina B puede
utillzarse para el enrollado de meterias textiles formadas
de fibraes naturales o menufactursdas y la bobine B es conve-
niente partiéularmente para el enrollado de hilos compuestos
de fibras sinteticas o menufacturadas como el "Nylon®*, los

poliesteres y similares. = = = = = = = = = = = = = - - - - -

La bobina B que es una ilustracion general de un sopor—
te de material textil segun le invencion, comprende un tubo
interior de papel 11 sobre la superficie exterior del cual
se ha deslizado un tubo 0 manguito 12 de materia plastice
que posee bordes anulares 13, 14 que se extienden radialmen
te hacia el interior de cads extremo en una disposicion de
recubrimiento con lag paredes anulares del extremo del tubo

de papel 11¢ = = = = & = - - - - - - - - - e -

El tubo de papel 11 proporciona un soporte s61ido y ri
gido para un menguito plastico relativamente delgado 12 ¥y
la superficie exterior 12a del manguito 12 presenta wna su-

perficie lisa que impide los enganches que esté destinada al
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enrollado del hilo y que ademds es quimicame
forme que no provogue el ensuciado del hilo enrollado sobre
la bobina B. Ademds, la superfieie de enrollado 12a del man
guito de pléstico pueds egtar sometida a un tratamiento de
acabado de cualquier manera conveniente de forma que se pro-~
voque une fijecion del hilo, tal como la formacion de ranue
ras finas muy proximas o "microranuras" (no indicadas) en el
pléstico lo que, como es bien conocido, impide la salida o

deslizamionto del hilOe = = = = = = =@ = » w = = = w w = - -

En el nuevo metodo de produceion de la bobina B de la
invencion, el tubo de papel 11 estd formado por cualquier ma
nera conveniente tal como el enrollado en espirales o en cir
cunvolacionss de bandas de papel en una disposicion de recu-
brimiento con una materia adhesiva situnada entre ellas. Pre-
ferentemente, como se ha indicado en un caso concreto ilus-
trado, el tubo de papel 11 se enrolle en espiral a partir de
varias bandas de papel utilizando una instalacion de enrolla
do de tubo en espiral clasica de manera que se forme un tubo
en espiral 11 que tenga una pered interior 16 y una pared
exterior 17 (figura 3) que comprenda respectivamente uniones
en espiral 16a y 1#5. T tubo de papel 11 puede snrollarse
pare obtener cualquisr espesor convenlente de la pared para
producir un soporte rigido para el menguito plastico 12. Un

tubo s0lido 11 es parficularmente conveniente cuando sobrse

la bobina B se debe enrollar un hilo que posea propiedades
de contraccion o de encogido residusles como sucede con cier

tos hilos fabricados a partir de fibras sinteticas. Se ha
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hallado que un espesor de pared de aproximadamente 5 a 12

nm y une longitud del tubo aproximadamente igual & 30 cm

dan resultados gatisfactorios para el enrollado de numero-

Durante la ejecucion del muevo método de 1a invencidn
la maferia que constituye el tubo de papel 11 se contrae
temporelmente de forma que se reduzca su diametro exterior.
Mas exactamente, el tubo de papel enrollado en espiral 11,
que en las condiciones normales de humedad ambiente posee
un tenor de humedad o grado de humedad de aproximademente
7 a 10 %, e3 secado por medios convenientes, por ejemplo,
gituando el tubo en un horno 18. XEl tubo de papel 11 es se
cado en este horno 18 durante un periodo de tiempo satisfac
forio para reducir el grado de humedad a condiciones de hu-
meded normales. Esta reduccion del grado de humedad puede
ser tal que lleve al tubo 8l estado totalmente seco (aproxg
madamente 0 % de humedad) pero preferentemente la humedad

ge reduce hasta un nivel aproximedamente igual a 2 a 3 %. -

Como ey bien conmocido, une tal reduceidn del grado de
humedad esta acompafiade de una contraceidn o encogido del
tubo de forma que el dismetro exterior de este tubo sufra
una reduceion bastante importante as{ como clerto encogido
del tubo en su direccion longitudinal. Por ejemplo, una re
duceidn del grado de humeded esproximesdamente de 9 a 2 % de

un tubo de papel 11 que posmea aproximedamente el espesor de

pared que se hs indicado anteriormente y un diametro exte-
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rior de 4.45 & 5.08 cm supone una reduceidn del dismebro ex

terior del tubo de eproximadamente de 0.3 a 0.45 mme « ~ «

51 bien puede secarse un tubo de papel de la longitud
final para la utilizacidn en la bobina B, en el horno 18 desg
crito anteriormente, se prefiere por razones de facllidad su
ministrer una longitud de tubo de papel que es un mﬁltiplo
de la longltud finsl del tubo 11. Ello no solamente permi-
te a las etapas del proceso que seguirén el ser ejscutadas
simultaneamente en verias longltudes de tubo finales sino
también se simplifica la operaeion de cortado que se descri
biré & continuecidn. Por este razdn, el tubo de papel T vis
to en la figura 3 y 4 es preferentemente un miltiplo de'la
longitud fin=l del tubo 11 y preferentemente forma, después

del cortado, tres tubos tales como los tubos 11, como se in

QleBs m = = m e m e mm e m e mm e e m . m——————-— -

El 4ubo T se seca por esta razon en un horno 18 como
ge ha descrito anteriormente y cuando se halla en un estado
seco 0 en un estado en que el grado de humedad es reducido
ge corta en varios tubos 11 & la longitud finel. Sin embar
g0, si bien una tal etapa puede ser omitida cuando se desse,
con objeto de proporcionar un ajuste sxacto entre todos los
tubos terminados 11 y el manguito pléstico 12, el tubo de
papel secado T se somete preferentemente & una operacion de
reduccion del espesor de su pared ds forma que se proporcio-
ne un diémetro exterior predeterminado de los tubos 11 en
su longitud finel. Este reduccidn del espesor de la parsd

puede efectuarse de cuaslquier menera conveniente, por ejems
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Plo comprimiendo el tubo T en una matriz, o por amolado del

tubo T como se indica de manera esquematice en la figuras 3.-

Pare ilustrer este etapa de reduccidn del egpesor de
la pared, se emplean medios de amolado teles como una correa
lijadora 19 fijeda sobre rodillos giratorios 21 mantenidos

de forma conveniente. ILa corree 19 se mueve por medio de
los rodillos 21 y se desplaza en la direccion de las flechas
de la figura 3 al mismo tiempo que el tubo T sufre un movi-
miento de rotacidn con la correa 19 en contacto con la su-
perficie 17 del tubo de forma que lije la superficie exte=
rior del tubo y reduzca el digmetro exterior del tubo a una

Adimension predetermingdo. = = = = = = = = = = - - o - - .- -

Despues de la etapa de lijado ilustrada en la Tigura
3, el tubo secado T se divide en tubos de longitud final 11

por medio de una operacién de cortado que utilize cuchillos

de cortado 22; la seccldn recte de un tal cuchillo se indi-
ca claramente en la figura 5. Como se indica en la figurs
5, cada cuchillo de cortado 22 contiene wne parte mis grue-
sa 23 que posee una arista de corte 24 que comprende lados

laterales biselados de forma opuesta 24g y 24be = = = = -

En la ejecucidn de la operacidn de cortado de la Ffigu-
ra 4 por medio de los cuchillos de cortado 22 que se ilus=-
tran montados sobre un arbol comin 25, los cuchillos son
puestos en contacto de corte con el tubo T que sufre un mo-
vimiento de rotacion gracias a medios convenientes (no in-

dicados) para corter el tubo T en tubos 11 a la longitud £i
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nal con anillos de desperdicio 8 a cada extremo del tubo ma
dre T. Como se he explicado precedentemente, en el caso con
ereto especifico 1lustrado se producen tres tubos sinmilares

11 de un tubo madre T utilizando cuatro cuchillos 224 = = =

4 consecuencia de las caraes biseladas 24s y 24b de las
aristas de cortado 24 de los cuchillos 22, se obtienen pare-
des anulares 26 y 27 cuyos extremos estan biselados en el
tubo 11 ¥y estan unidos con la superficie superior del tubo

17, respectivamente, por medio de cantos redondeados 26z y

272 que se han producido debido a la forma de la seccion rec
ta de la ariste de corbtado 24 del cuchillo que se indica me
jor en la figura 5. Asi, sdemds del cortado del tubo T en
tubos 11 dé longitud finel, los ocuchillos sirven para for-
mer paredes extremas biseladas en cada extremo de los tubos,
Es preciso comprender que si se desea la etapa de cortado
puede preceder a la etepa de lijado y aunque la ventaja de
un lijado de varios tubos se pierde, se obtiens ls misms
longitud final del tubo 11 que tiene un dismetro exterior

El tubo de plastico que forma el manguwito de pléstico
12 puede fabricerse desde a partir de cualquier procedimien
to bien conocido de fabricacion. L tubo de pléstico que
forme el menguito 12 se formere preferentemente por una ope
racidn de extrusion en une operacion continua de fabrice-
cion de tubo que es cortado por medios convenientes, o lon-
gitudes que son convenientes para former los manguitos en
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Debido a la nueva construccion de las bobines segﬁn la
invencidn, el espesor de la pared del mangulto de pléstico
puede ser relativamente pequefio de forma que se ahorre mate-
ria y se reduzeca el peso y los gastos. Se ha hallado que un
tubo de pléstico o manguito 12 que tenga un espesor de pared
aproximadamente de 0.15 & 0.30 mm produce resultados satlig-
factorios con la bobine B de la invencion. El tubo de plés=
tico o manguito 12 tiene una superficie interior 28 y se for
ma con un diemetro interior predeterminedo ligeramente supe=
rior al didmetro exterior del fubo 11 cuando se halla en es~
tado seco y cuando su superficie 1% se han llijado cuando se

emplee la etapa Gs 1lijado el tubDe = w = w = «w v « w - « =

Debido & que el diémetro exterior del tubo de papel es
ligeramente inferior al dismetro interior del manguito de
pléstioo, el cual puede controlarse facilmente, el menguito
de pléstico 12 puede deslizarse facilmente sobre el tubo de
papel 11 como se indica en la figura 6. Ia longitud del men
guito 12 se elige de forma que cusndo éste esté centrado so-
bre el tubo de papel 11 el manguito se extiende ligeramente
hacie el exterior por cadae extremo del tubo de papel 11 co=
mo se indica en la figura 7. En el caso concreto preferido,
la longitud del mangulto de pléstico 12 es aproximadamente
guperior de 4.8 mm a la longitud del +tubo de papel 11 de
forme gque el manguito de pléstico se extiende aproximadamen
te 2.4 mm hacia el exterior de las paredes extremes bisele-
das que constituyen los extremos 26 y 2% del tubo de papel

11. Esta extension del manguito de pléstico 12 hacia el ex
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terior de los extremos 8el tubo de papel 11 ge indica clera-—

mente en 1a figura 8¢ = = = = = = - - - _ e - - - - - oo

Despues que el menguwito de plastico 12 estd dispuesto
en el tubo de papel 11 como se indica en la figura %, se deg
plaza una herramienta 29 que posee une cara angular 31 y pre-
ferentemente celentado de une forms conveniente (no indice~
da) contre las aristas de la extension de los extremos del
menguito de plastico 12, preferentemente mientras el tubo y
el manguito estén arrvastrados en un movimiento de rotacidn
como se indice por las flechas I en la figurs 9. La herraw-
mienta calentada 29 vuelve los lados que formen la extensidn
del extremo del manguito de plestico radialmente hacis el in
terior de forma que recubra las paredes subyacentes de los
extremos biselados del tubo de papel 11 de forma que consti-
tuye bordes 13 y 14 sobre el manguito de plastico 12. Ade-
més la herramienta calentade 29 redondea los cantos 26a y
272 del tubo de papel produclendo lados lisos y redondeados
pare el canto de la bobine B, 1o que juntamente con las pa=-
redes 26 y 27 de los extremos biselados permite desenrollar
el hilo de la bobina B sin provocar enganches. Como se in-
dica mejor en la figura 9, los lados interiores de los bor-
des 13, 14 tienen su extremo en une posicidn intermedia en-
tre les aristas interlor y exterior respectivemente de las
paredes 26 y 27 subyacentes de los extremos del tubo de pa-

PEle = = = = = m e - -t - m e, -—--- - -

Se permite entonces al tubo de papel 11 absorber hume~

dad situandolo en condiciones de humédad ambiente de forme
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que el tubo de papel se dilate de é% menersa bien conocide y
que la superficle exterior 17 del tubo de papel se halle en
contacto de friccidn con la superficie interior 28 del man-
guito de plestico y esté mentenide en contacto con éste por
las fuerzas de expension del tubo de papel 11. EL tubo de
pepel 11 se dilate no solamente radislmente sino tembien 1i
goramente en une direceion longitudinal de forme que todas
las superficies del tubo de papel subyacentes al menguito
de pléstico 12, comprendiendo las superficies subyacentes
de las paredes 26 y 2& de los extremos del tubo entran en
contacto con la superficie interior 28 del manguito de plés—
tico de forma que fijen firmemente el menguito de plastico
al tubo de papel e impidan un movimiento relative entre es-

te manguito ¥y @l tubos = @ = - m = - - - . - - .- -

La bobine B cuendo estd terminada comprende une super-
ficle lisa 122 de pléstico para el enrollado, y puede ahora
utilizerse para el enrollado del hilo o si se desea la super-
ficie 122 puede proveerse de "microranuras" como se ha expli
cado anteriormente y utilizarse de la misme menera como so-
porte de hilo. ILa figura 10 ilustra el acondicionado del
hilo que utiliza la bobine B y muestrs una meteria filamen-

tosa Y enrollada de la maners bien conocida en la bobine B.-

La construccion del extremo de la bobinae B de la figu-
ra 1 se indica claramente en la figura 11 que como se ha deg
crito anteriormente puede adaptarse fécilmente a las técni-
cas modernes de produccién pare proporcionsr una construc-

cidn nueva de una bobine que se echaré después del uso, de
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poco precio. Desde luego la bobina de la invenecidn permite
fdcilmente otréa construcciones de los extremos permsnecien-—
do sin embargo en el cuadro de esta invencion. La bobina B
de la flgure 1 puede por ejemplo comstruirse con exbremos co
mo los indicados en las variantes de las figuras 12-14. Ade-
més, gi bien puede ser mas deseable desde el punto de vista
de le produccidn proporcionar construcciones idénticas en ca
de extremo de 1las bobine puede, permsneciéndose dentro del
cuadro de este invencion proporcionarse diferentes construc-—
ciones a cada extremo, por ejemplo empleando dos de lag Ffor~

mes indicades en las figuras 11=14: = = = o = -« = =« «w -«

En la figurae 12 donde las cifras de referenciz idénti-
cas se utilizen para identificer partes ideéntices y donde
golamente ge indicae un extremo de la bobina, el tubo 11 se
forme con une pared 41 que constituye un extremo asrqueado y
la pered interior del tubo 11 esta abocardada en 42 como se
indica. TUtilizando wne herramienta calentada conveniente
(no indiceda) semejante a la utilizada para la fabricacidn
de l2 bobina B en la figura 9, los extremos que Se extien~
den hacia el exterior del menguito de plastico 12 que se ha
deglizade en el tubo de papél 1M cdmo ge hs descrito ante-
riormente, se vuelven radialmente hacia el interior de for-
ma que recubran las paredes 41 del extremo del tubo de pa~-
pel subyacente de forme que constituyen un borde 43 ammler
¥ erqueade que posee una perte de arista merginal 43a. Esta
parfe 43a se extiende hacia el interior del tubo 11 en una
direceidn préctiéamente peralelsa con el menguito 12 y dis-

puesta en el interior del aborardedo 42 del tubo a nivel con
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la pared 16 interior del tubo. X£8{}” domd’la’bobina B de la

figura 1, la expansion del tubo de papel 11 que resulta de
la absorcion de humedad por el tubo en condiciones de hume-
dad ambiente desplaze lae superficle exterior 17 del tubo de
papel en un contacto a friccion con le superficis interior
28 del manguito de plestico. Al mismo tiempo, tiene lugsr

una pequefis expension longitudinel del tubo de papel 11 que
lleva la pared 41 del extremo del tubo de papel firmemente

contra el horde 43 del menguito de plastico para proporeio-

nar dos fijaciones del manguito 12 en el tubo 11 = = = = =

En la variante de la figura 13, el tubo de papel 11 po-

see une pared de extrema 51 concave ¥ anular. Después‘que
el menguito de pléstico 12 he sido situado sobre el tubo de
pepel 11 como se he descrito precedentemente los extremos
del menguito de plastico 12 se curvan por medios convenien—
tes radislmente haclia el interior pers formar un borde cir-
culer 52 que posee una parte de arista marginal 52a en con-
tacto con la pared concave 51 del extremo del tubo como se
indica. TLe construccion del extremo de la figura 13 no pro
porcions una fijacion positiva del extremo como se geranti-
za en los casos concretos precedentemente deacritos sino que
sirve principalmente pars proporcioner aristes de bobina li-
sas de forma que faciliten el enrollado del hilo esi como

su desenrollado, as{ como para proteger los extremos del tu
bo de papel 11. Sin embergo ol menguito de plastico 12 es-
t& perfectamente fijado el tubo de papel 11 en una direc—

cién radial por el contacto de friceidn entre la superficie
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exterior 17 del tubo de papel y la superficie interior 28
del manguito 12. En el caso concreto de la figura 14, el tu
bo de papel 11 posee uns pared de exbtremo 61mangular y bise=
lade (preferentemente a 452). ELl manguito de pléstico 12
dispuesto como se ha descrito pfeeedentemente gobre el tubo
de pepel 11 se gira después por medios convenientes radigl=
mente hacis el interior, como en el caso concreto de la fi-
gure 12, para formar un horde de extremo 62 arqueado en una
disposicién espaciada con la pared 61 del extremo del tubo
¥y con las partes de arista marginales 622 en contacto con la
pared 61 del extremo del tubo como se indica. Asi, se dis-
pone une arista de extremo lise en la bobine de la figurse 14

como en alguncs casos concretos precelentes. = = = = = «w - -

Se puede ver gque con la nueva construccion de bobina ¥
el método de la invencidn, se ha proporcionado une bobina de
empleo textil que tiene una superficie de enrollado de gate—
ria pléstica que es a la vez mas solida que las realizacio-
nes actuales de forma que sea conveniente parae el enrollado
de fibras que posean un encogimiento residusl pero que sin
embargo esté formade de materisles ligeros y baratos, utili-
zando métodos simples y econdmicos de le invencidn de fore
me. que la bobina pueda desecharse despues de un 8010 empleo.
La bobina de le invencidn posee la mayor parte sino todas
las ventajas del tipo de bobina constitufdo por un tembor de
metel y por un menguito de plastico pero no posee ninguna de
sus desventajas tales como el precio elevaedo y el peso impor-

tante del tambor MEtAlicOe = = = = = = = = = = = ~ = - -
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Te eliminacion de este tembor metalico pesado supone
una reduccion importante de los gastos de transporte que
cuando tales bobinas se expiden a lergas distancias pueden
hacerse prohibitivos y que estan sometidos a otros smmentos
de gastos debido e la necesidad de volvér el tambor metali-
co al hilendero. La bobina de la invenciom conprende la su-
perficie de enrolledo de plastico deseada como en las bobi-
nes del tipo de tambor metélico-manguito plastico con sus
caracter{sticas de no provocar ensuciado ni enganche de los
hilos y de ﬁoder recibir "microranuras" o acabados gimlle-
res de superficie para proporcionarles propiedades de reten
c1én del hilo. AL miemo tiempo, el nuevo meétodo de la in-
vencion permite situer facilmente el menguito de plastico
sobre el tubo de papel subyacente de soporte y mentenerlo
firmemente sin la necesided de materias adhesives o anslo-
g0s y se evita el probleme de ajuste del manguito de plést;
co sobre el tubo soporte que resmlte de las toleranciass de
produccion. Ademas, la construccidn de bobinas segin la in
vencién permite ls utilizecién de manguitos de plastico que
tienen espesores que no ere posible utilizar en la construc
cidn de bobinas hasta ahore, lo que reduce el precio de cos
te de las bobinas y el peso; como la bobina de la invencion
no debe devolverse, se evita el remplazamiento del mangulte
de plastico despues de cada uso que era necesario con el  ti
po de bobine de tambor metdlico-menguito de pléstico. Ia
uwtilizacion de tubos de papel como tubos de soporte en-la
nueve bobina de la invencion tiens lugar sin que sea preci-
80 preocuparse de las varieciones de dimensiones que tienen

luger constentemente en el tubo de papel bajo las condicio
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nes variables de humedad ambiente gracias a la nueva cons-
truceidn de bobinas y el tubo de papel puede tener una re-
sisgbtencia elegida en un amplio cempo eligiendo el tipo de
papel empleado y el espesor de la pared del +tubo de papel.
Si bien en ciertos casos, puede producires segun le inven—
cidn una bobina gue no tenge bordes de extremo en el mangui
to de pléstico que recubrs le pared del extremo del tubo de
papel, es preferible un tal borde de extremo de plestico. La
nueve bobina de la invéncién ¥ el nuevo metodo pars la cuel
tal bobina se produce comprende preferentemente un borde de
extremo segﬁn las diferentes construcciones descritas para
proporcionar las caracteristicas ventajosas de bobina des-
critas anteriormente. El gren numero de aplicaciones texti-
les 2 las cuales puede aplicarse la bobina de la invencion
determinara el tipo de comstruccidn de extremo de bobina y
como se ha indicedo anteriormente la consgtruccion de extre~

mo pusde ser diferente pare cade exiremo si ge deseg. = = -

81 bien se han descrito y representado formas particu-~
lares de reslizaciones, a las cuales se puede introducir nu~
meroses modificaciones gque quedan dentro del alcance de la
invencidn, aquélles se hen citedo solamente a titwlo de ejem

Plo sin carccter restrictivo. = = « = = = @ = = = = = = ~ =

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad pars Espefia, sus te-

rritorios y plazes de soberania, lag glguientes: = = = = = =~
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REIVINDICHA

1+~ Perfeccionamientos en los soportes pars materias
ﬁextiles,'caracterizados porque el soporte comprende un tHue
bo de papel, un menguito tubular de materie pléstica situae—
do deslizandolo sobre el tubo de papel con la superficie in
terior del manguito de pléstico en contacto con la superfi-
cie exterior del tubo de papel, estando mantenida la super—
ficie exterior del tubo de papel en contacto de apretado por
friceion con la superficie interior del manguito de plestico
por la dilatacidn naturel de le materia del tubo de rapel pa
ra impedir el movimiento relativo entre el tubo de papel y

ol manguito Ao plasticOe = = = = @ = = = = = = - - - -

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, careg
terizades porgue la superficie exterior del tubo de papel se
mantiene en contacto de apretado por friceidn con la super-
ficie interior del menguito de plastico por la dilatacidn
de la materia del tubo de papel que resulta de la presencis
de humedad en el tubo de papel en condiciones de humedad am=
bientes para impedir el movimiento relativo entre el tubo

de papel y el menguito de pPlastico: = = = = = « @ = = = = -

3.~ Perfeccionamientos segun las reivindicaciones 1 y
2, ceracterizados porque se forma une pared amular a cada
extremo en la cual se forma el manguito de plastico con un
borde anuler dirigido hacie el interior en cada extremo en
una disposicidn de recubrimiento con la pared de extremo e~

nuler del tubo de papel y en contecto con €ste. = = = = = =
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4+~ Perfeccionamientos segun Ié reiéfﬁﬁ 5eion 3, carac
terizados porque el borde anular se situs en uns disposicion
espaciada de recubrimiento con la pared de extremo anular
del tubo, estando formado el borde anular con una parte de
ariste merginal en contacto con la pared de extremo amuler

del’tubo. ------------------ a o o ww ws o am

5.~ Perfeccionemientos segun le reivindicacion 3, cerac
terizados porque la superficie interior del borde de cada ex
tremo del menguito de plastico estd en contacto de recubri-
miento con la superficie exterior de la pared de extremo a-
nuler del tubo de papel subyacente, estando manbtenida la su~
perficie exterior comprendiendo la pared de extremo en con-
tacto de apretado por friccion con la superficie interior
del menguito de plastico comprendiendo las superficies inte-
riores de los bordes anulares por la dilatacicn de la mate-
ria del tubo de papel que resulte de la presencia de hume-
dad en sl tubo de papel bajo condiciones de humedad smbien=-
tog pars impedir el movimiento relativo entre dicho tubo de

papel y dicho manguito de plasticO. = = = = = = = = = = = =

6.~ Perfeccionemientos segiun la reivindicacidn 5, ca=
racterizados porque el borde de extremo anular se extiende
hacia el interior del tubo de papel en una disposicion de
recubrimiento con la pared interior del tubo de papel, te-
niendo el borde de extremo anuler una parte de ariste margl
nal en une disposicién esencialmente paralela con el mengal

to plastico y a nivel con la pared interior del tuboe. = = =

7+= Perfoccionamientos segun la reivindicacion 5, co~
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racterizados porque las peredes dé&gxﬁiéﬁj%gnﬁl‘:es del tu~
bo de papel son biseladas pare situar lzs aristas exterio-
res de las paredes de extremo en el interior de losg extre-
mos del tubo de papsl y porque Los bordes anulares del man-
guito de pldstico de recubrimiento estdn dirigidos angmlar
y redialmente hacia el interior para permitir un desenrolla-

do regulsr del hilo enrollado sobre el soporte. = = = - - =

8.~ Perfeccionamientos segin le reivindicacidn 7, co~-
racterizados porque se disponen aristas redondeadas lisas
en el manguito de materis pléstioa ¥ en las partes subyacen
tes del tubo de papel en la union de los bordes del mangui-
to de plastico con el manguito de pléstico para permitir el

desenrolledo regular del hilo de enrollado sobre el soporte.~

9.~ Perfeccionamientos segﬁn la reivindicacion 7, cas-
racterizados porque lag aristas interiores de los bordes a=-
nulares terminan en una posicién intermedia entre las arise
tas interior y exterior de las paredes de exbremo anulares

del tubO de PEPEl. = = = = = = = = = = = - — - - - -

10.=- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizados porque el soporte comprende un tubo de papel
gue tiene une pared de cuerpo y una pargd anuler en cada ex
tremo, teniendo la pared del cuerpo un espesor del orden de
5 a 10 mm, teniendo las paredes de extremo anulares una su-
perficie biselads y aristas exteriores redondeadss lisas
dispuesgtas interiormente en los extremos de dicho tubo, te~
niendo el manguito tubuler de materia pléstica un espesor

de pared del orden de 0.15 a 0.30 mm y situandose deslizén-
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dolo sobre dicho tubo de papel con la superficie inbterior
del manguito de pléstico en contacto con la superficie exte
rior del tubo de papel, un borde amular dirigido anular y
radialmente hacie el interior en cada extremo del manguito
de pléstico, teniendo cada uno de los bordes enulares una
superficie interior dispuesta en contacto de recubrimiento
con la superficie exterior de la pared de exbtremo anular del
tubo de papel subyacente y teniendo une arista interior gque
ge termina en una posicion intermedia entre las sristas in-
terior y exteorior de las paredes de extremo anmulares del tu-
bo de papel, estando mentenida la superficie exterior del
tubo de papel que comprende las paredes de exbtremo en un con
tacto de apretado por friccion con la superficie interior
del manguito de plastico que comprende dichas superficies in
teriores de borde anulerses por la dilatacidn de la materia
del papel que resulta de la presencia de humedad en el tubo

de papel bajo condiciones de humedad ambientes. = - = - -

11+~ Pearfaccionamientos en log soportes para materias
textiles, caracterizados porque la fabricacion del soporte
comprende las etapas de formar un tubo de papel que tiene u=-
na superficie exterior, hacer contraer ls materia de dicho
tubo de papel en un estado tal que pueda dilatarse de forms
que el dismetro exterior de dicho tubo se reduzca; proporcio
ner un menguito tubular de materia pléstica que tenga una su
perficie interior y un didmetro interior mayor que el didme
tro exterior de dicho tubo de papel contrafdo; colocar dicho
menguito de pléstico sobre dicho tubo de papel en una 4dispo-
sicion de deslizamiento; permitir & la materia de dicho tubo

de papel dilatarse y desplazar la superficie exterior de di-~
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con diche superficie interior del menguito de pléastico por
el cual se impide el movimiento relativo entre dicho tubo

de pafiel y el menguito A6 PLEASticO: = = = = = = = = - - =

12+~ Porfeccionamientos segun la reivindicacion 1, ca~
recterizados porque la fabricacion del soporte comprende la
etapa de reducir el tenor de humedad de la materia del tubo
de papel a un nivel netamente inferior al nivel en condicio-
nes de humedad ambisntes para reduclr sl digmetro exterior

del tubos « = = = « ~ - e e = R - - -

13.= Perfeccionemientos segun las reivindicaciones 11
6 12, ceracterizados porque la fabricacion del soporte com—
prende la etapa que consiste en girar las partes de arisia
de cada extremo del manguito de plastico radialmente hacia
ol interior en una disposicidn de recubrimiento con las pa~
redes de extremo snulares del tubo de papel pare former bor-
des anulares que tienen superficies interiores sobre el men-—

guito de plagticOs = = = = = = = = = = - -

14+~ Perfeccionamientos segin le reivindicacion 13, ca-
racterizados porgue la fabricacion del gsoporte comprende lasg
etapas de blselar dichas paredes de extremo anulares del tu-
bo de papel pera desplazar las aristas exteriores de dichas
paredes de extremo hacia el interior a partir de los extre~

mos de dicho tubo de papele = = = = = = = . - -

15.~ Perfeccionamientos segun las reivindicaciones 11
a 14, caracterizados porque la fabricacion del soporte COmw

prende la etapa de reducir el espesor de la pared de dicho
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tubo de papel para proporcionar un diametro exterior prede-

torminado de Aicho tUb0e = = = = = = = = w = - = v - - - -

16.~ Perfoccionamientos segun la reivindicacion 15, ca~
racterizados porque dicho espesor de la pared del tubo se

reduce por lijado de la superficie exterior de dicho tubo

de PBpele = = = = = = - e - .- - - - -

17 = Perfeccionamientos segﬁn las reivindicaciones 11
& 16, caracterizados porque la fabricacion del soporte come
prende las etapasg de biselar peredes de exiremo anulares del
tubo de papel pera desplazer les aristas exteriores de di-

chas paredes de extremo al interior a partir de log extremos

18+~ "PERFECCIONAMLENTOS EN LOS SOPORTES PARA MATERIAS

TEXTII:ES"-~--—----.------——--—_.._....-

Todo ello conforme se deseribe y reivindica en la pre-
sente memoria que conste de veintiocho hojas, foliades y me-
canografiadas por una sola de sus caras, y de tres leminas

de dibujos que la ilusiran.
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