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| MEMORIA DESCRIPTIVA
|

borreapond:len’oe al registro de Patente de Inveneidn que, por

|
yeinte afios, se solicita para Espafia y sus Colonias, a favor

de Don Antonio COLL VALDES y Don Jusn COLL VALDES, embos de
ﬁ!nacionalmad espaffola, residentes en Matard (Barcelona), ca-
lle de Sen Josd, N¢ 23 = « = = = =« = « - T g
p o r

*PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE CONOS PARA HILATURA®

| En la sctualidad, en la fabricacién de conos para hila-
turas moldeados en material pléstico, los conos obtenidos adg
gleeen del defecto de gue no estdn equilibrados en su peso ¥
?que en el momsnto de la inyeccidén el grosor de las paredes
00 8 por un igual debido a que cuando entra el material

pléstico se producen desviaciones laterales en la posicién
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del noyo y en consecuencia se causan pequeflas variaciones de
grosor de sus paredes en sl ¢ono moldeado.

Egtas pequefias variaciones de grosor desequilibran el
peso del cono fomado y por tanto cuando el mismo estéd unido
al rodete giratorio como sea que este dltimo lo hace, a gram
:veloc:ldad, entonces estas pequefias variaciones de grosar tie=
nen una gren importancia ya que se crean unas vibraciones no-
civas en el cono que impiden la utilizaclién del mismo. Para
evitar estos inconvenientes, se han creado estos perfecciona-
mientos.

: De los mismos se describe, a continuacién, un caso de
realizacién prdetica, a t{tulo de ejemplo, no limitativo,
acompafidndose de una hoja de dibujos en los que:

.' En la figura 1, se representa un noyo correspondiente
:al molde para moldear los conos.

En la figura 2, un detalle a mayor escala del mismo.
En la figura 3, el molde en el que se introduce el no-
yo.
En la figura 4, el momento de la introduccidn del ma-
Iterial pldstico en el interior del molde con su noyo dispueg
‘0.

En la figura 5, una seccidén por la linea V-V de la fie
gura 4.

En la figura 6, el cono extrafdo del molde.

: Y en la figura 7, un detalle en seccidn del cono.

: Consiste la invencidn en que para evitar las inclina=-
%ciones del noyo (1) en el interior del insgtrumento de moldeo
i(z) ge disponen puntos de apoyo (3) entre la periferia del
inoyo (1) ¥ las parsdes internas (4) del molde (&), cuales
%puntos de apoyo (3) inmovilizan el noyo (1) sin posibilidad
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de que Se desplace en lo més minimo,
Los puntos de apoyo (3) entre la periferia del moyo (1)
vy la pared interna (4) del molde (2) se logran por medio de
éunos salientes perifdriecos (5), debidamente distribufdos, ¥
fen foma de cula de planos externos inclinados y en su parte
?superior hey un chafldn que constituye une zona recta (3) por|
Ela cugl el saliente (5) apoya contra la pared interna (4) del
jmolde (2), eviténdose asf, que pueda moverse el noyo (1) ¥
‘constituyendo estas zonas rectas (3) en contacto con las pa«-
‘redes internas (4) del molde (2) interrupciones del paso del
gmaterial pléstico (6), que se inyecta, credndose, en conse-
fcuencia. en las paredes del cono (7) que se moldea, una plu-
?ralidad de aberturas, pasantes (é), que ademés restan peso
{al cuerpo del cono (7) sin merma de su resistencia.

‘ Habiéndose descrito ampliemente le naturaleza del in-
vento, asf como su realizacidn en la prdctica, se hace cons-
gtar que el mismo es3 susceptible de variaclones de detalle,
isin gue por ello se altere su prinelpio fundamental que cons-

?tituye la esencia de la invencidn.
N 0T A

Hecha la descripeidn del presente invento. Se decleran
' como nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindica-
- olones:

15,- Perfeccionamientos en la fabricacidén de conos pa-
ira nilatura, caracterizados por el bhecho de gue para evitar
? las inclinacicnes del noyo en el interior del insgtrumento de
'moldoo ge disponen puntos de apoyo entre la periferia del

i noyo y las paredes internas del molde, ocuales puntos de apo=

" yo inmovilizen el noyo sin posibilidad de que se desplace en

1
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28,~ Porfeccionamientos en la fabricacidén de conos pa-
ra hilatura, segdn la anterior reivindicaeidén, en los que log
-puntos de apoyo entre la periferia del noyo y la pared inters
‘na del molde se logren por medio de unos salientes periféri-
!eoa, debidemente distribuidos y en forma de cuila de planos
;externos inclinedos y en su parte superior hay un chaflén
que constituye una zona recta por la cusl el saliente apoya
icon‘cra la pared interna del molde, evitdndose asf, que pueda
- moverse el noyo y constituyendo estas zonas rsctas en contac
?to con las paredes intemas del molde interrupciones del pa~
1ao del material pl4stico, que se inyecta, credndose, en con-
Faecmmia, en las paredes del cono, Qque se moldea, una plu=
?ralidad de aberturas, pasentes, que ademéds restan peso al
feuerpo del cono sin merma de su resistencia.
: 38,= PERFECC IONAMIENTOS EN 1A FABRICACION DE CONOS PA-
R4 HILATURA.
Segtdn se describe y reivindica en la presente Memoria
descriptiva, que consta de cuatro hojas foliadas y escritas
por una sola cara y acompafiada de una hoja de dibujos.
; Madrid, a 4§ 8 de Noviembre de mil novecientos se-

senta y cuatro.
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D.ANTONIO y D.JUAN COLL VALDES
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