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CERTIFICADO
DE
ADICION

a favor de Don Pedro ANTOJA COlA, de nacionalidad espafio-
la, residente en Torello (Barcelonsa), calle Balmes, 16,
por "MEJORAS EN EL OBJETO DE LA FATENTE PRINCIPAL Ne
287,970 por "Procedimiento para la fabricacién de sopor-

tes para manipulados de hilatura”.

MEFORTA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a unas mejoras
especialmente estudiadas para su aplicecion a los métodos
utilizados para la fabricacidn de los soportes para mani-
pulados de hilatura a que se refiere la patente principal
e 287.970.

En la patente principal se reivindica el he-
cho de fabricar inicialmente una preforma del soporte, de
medera o material ligero andlogo, cuya preforma se dispo-
ne en el interior de um molde cuya cavidad reproduce la

forme definitiva del soporte, colocando aquella preforma
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a modo de noyo y procediendo luego a la inyeccidn sobre
1la misma, llenando el especio restante del molde, de un
eterial termopléstico que recubrira por completo la
preforma que formard, de esta menera, un nucleo ocluido
en dicho materisl a excepcion de los taladros o abertu~
ras propios de los soportes, cuyos taladros podran sin
embarzo quedar recubiertos también en propia operacidn
de inyectado.

Ahora bien, en el desarrollo pr'adtico de la
invencion se ha encontrado gue las zonas del soporte
de hilatura donde se producen la mayor parte de las so-
licitaciones peligrosas son, particularmente en los so-
portes del ftipo de las canillas de telar, en el extremo
posterior de estos elementos, donde se encuentran ubica~
dos lo: medios para su fijacidon a los mecanismos con 10s
cuales cooperan, en tanto gue en el resto de la longitud
del disvositivo se producen esfuerzos moderados, perfecta-—
iente compatibles con la estructura del material moldeado.

Las presentes mejoras consiszten, por consiguien-
te, aprovechandose de esta circunstancia, en el hecho de
mecanizar la preforma de material ligero de acuerdo con
un cuerpo de revolucidn cuyas secciones diametraeles son
semejantes & laz de la zona del molde cue ha de dar lugar
& la zona de montaje o fijecidn del soporte en el aparato
aque lo ha de emplear, procediéndose luego a la inyeccidn
del meterial de moldeo en el interior de dicho molde de
forma que llena el eupacio anular entre diche preforma

v las paredes del molde y la totalidad del espacio de
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este ultimo desprovisto de preforma.

En vna realizaciOn preferida de la invencion
la preforma es centrada en el interior de la cavidad de
moldeo por el hecho de que la misma es dotada de un ori-
ficio axial cdnico decreciente hacia el vértice del so-
porte, en el gue se ajusta una espiga de centraje soli-
daria del molde de inyeccion.Esta espiga puede ser de
menor longitud que el sovorte, en cuyo caso, su extremo
correspondiente a la cole de acoplamiento es provista
de una cabeza que se ajusta en una cavidad de empotra-
miento prevista en el extremo correspondiente del molde.
En Jugar de ello se puede utilizar con los mismos resul-
tados una espige coénica que se extiende en toda la longi-
tud de la cavidad de moldeo y es empotrada por sus ex-
tremos en alojamientos correspondientes, previstos en di-
cho molde.

Finalmente, la invencidn contempla asimismo la
pogibilidad de moldear previamente el cuerpo general del
soporie con previsidon de une cavidad en el extremo corres-
pondiente a la cola de montaje, en cuya cavidad se empo-
tra posteriormente & presidn lopreforma de lac realizacio-
nes anteriores.

Los dibujos adjuntos muestran, tan solo a titu-
lo de ejemplos no limitativos del alcance de la presente
invencion, unas formas preferidas de llevarle a la practi-
ca, en representaciones esqueméticas.

Tn dichos dibujos: Ia figurae 1 es una seccidn

longitudinal de une preforme de acuerdo con las presentes
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mejoras; la figura 2 muestra le preforme anterior colo-
cada en ¢l molde para la obbtencidn del soporte; la Fizu—
ra 3 indica la fase de inyeccidn realicada con los ele-
rentos de las figuras anteriores, de la gue resulia la
canilla pare lanzadera representade en seccidn parcial
en la figura 4; le figura 5 es unz vistae eguivalente a
le Tijure 2 utilizando otro sistema de ceniraje de la
preforma; la fisura 6 muestre le Tage de inyeccldn ubili-
zendo el diespositivo de la figura 5 y la figura T repre-—
senta la canilla obienida por sste procedimiento; la fi-
gura 8.muestra el empleo de un noyo ners moldeo de una
cavidad receptora de una pieza de relleno, y las Tigures
9 ¥ 10 representan, resvectivanmente, la fase de moldeo
v la canille termineda de acuerdo con esta nueva modali-
dad.
De acucrdo con los dibujos se prepara une pre—
forme -l-, de maders u otro material ligero similar, la
cual z5 mecanigzada de monera cue forma un cuerno Ge Ievo-
lucidn gue comprende una parte cilindrice -2~ ¥y unz serie
cbdnics ~3- separadaes por la gargenta —4- asl como un ori-
ficio axial -5-, cdnico decreciente hacia el extremo del-
gado de la preforma. Les psrtes extbernas de csta pleza
se corresponden en semejanza seométrica con la: superfi-
gies internas de la cavidad de moldeo -6-, formade por el
cierre alrededor de la sreforma de las dos mitades de mol-
de ~7- y -8~, destinadas s la obtencion de una canilla de
lanzadera y correspondisnies & la cola de montaje de dicha

canills en lz langaders. Para este ©in, en el extremo de
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dichas mitades correspondiente a la cola aitada, se for-
na cavidades complementarias que definen un alojamiento
-9~ dentro del cual ze ajusta la cabeza -10- que se ex-
tiende en el interior del molde formando la espiga de
centraje -1l- con la .ue ajusta ¢l orificio de montaje de
la preforma.

Después de la operacion de moldeo resulba la
canilla ~l2- visible en la figura 4, con un orificio
axiul de montaje en lo broea de la lanzadora, mds o menos
profundo segin la longitud adoptada para la espige de
centraje -1l-,

La esyige de centraje descrita puede igualmen~—
te extenderse dentro de la calia de la langadera o, inclu-
30, sobresalir del extremo delantero de la canilla cual
¢s ¢l caso de la figura 5, donde la espiga -lla- se ex-
tiende en toda la longitud de la cgvidad de moldeo -6-
¥ sus extremos se hallan alojados en cavidades =13- y -=14-
constituidas por rebajos complementarios de las dos mita-
des del molde.

La figura 6 indica la fase de inyeccion corres-
pondiente al empleo de esta variante de molde, y la fi-
gura 7 representa la canilla terminada de acuerdo con la
mizma y que, segun es de ver, tiene un orificio axial
~-15- en toda su longitud.

Cuando sea necesario obitener canillas totalmen-
te macizas se puede adoptar.la téenica representada en
las figuras 8 a-10, de acuerdo con las cuales se utiliza

el noyo -l6~ dotado de une cabeza de acoplamiento -~17-
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que se empotra en ungdavidad de anclaje -18- formada
vor la coincidencia de rebajos corresvondientes que pre—
sentan las dos mitades del molde de inyeccidn. En la ca=-
vidad resultante se introduce posteriormente a presidn
une preforma o relleno correspondiente -19~, lo cual no
es ningin inconveniente si seleccions apropiadamente las
diferencias de diametros interiores de las distintas par—
tes Ge la cavidad de moldeo y se utiliza para la inyec-
citn un material gue itenga una elasticidad adecuada.
Seran independientes del alcance de la inven-
cidn los detalles constructivos ¥ las carascteristicas
accesorias empleadas en su puesta en practica, asi como
lo: medios y aparatos utilizados para ello, por quedar
$odo comprendido dentro del espiritu de las siguientes

reivindicaciones.

nemTa

Se reivindica como objeto del presente certifi-
cado de adiciom:

1. ejoras en el objeto de la patents princi-
pal n? 287.970 por "Procedimiento para la fabricacidn
de sopories para manipulados de hilatura", carscterizadas
por el hecho de mecanizar la preforma de meterial ligero
a oue hace referencia la pabente principal, de acuerdo
con un cueryo de revolucidn cuyas secciones diametrales

son semejantes o las de la zona del molde gque ha de dar
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lugar a le cola de fijacidn o de montaje del soporte

en el aparato donde es empleado, procediendo luego a la
inyeccidn de una resina termopléstica en el interior de
dicho molde de forma que llena el espacio anular entre
dicha preforma y las paredes del molde y la fotalidad
del espacio de este ultimo desprovisio de preforma.

2. Mejoras en el objeto de la patente princi-
pal n® 287.970 por “Procedimlento para la fabricacidn de
soportes para manipulados de hilatura'", de acuerdo con
la reivindidacidn 1, caracterizadas por el hecho de dotar
la preforma de un orificio axial conico decreciente ha-
cia el vértice del soporte, en el cual se ajusta una espi-
ga de centraje solidaria del molde de inyeccidn.

3. Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 287.970 por "Procedimiento para la fabricacidn de so-
portes para manipulados de hilatura, de acuerdo con las
reivindicaciones 1 y 2, caracterizadas por el hecho de gue
la espiga de centraje es de menor longitud gque el soporte
de hilatura, y su extremo correspondiente a la cola de
acoplamiento del miswo es provisto de una cabeza que se
ajusta en uns cavidad de empotramiento prevista en el ex-
tremo correspondiente del molde.

4. Vejoras en =l objeto de la patente principal
n? 287.970 por "Procedimiento para la fubricacidén debopor-
tes para menipulados de hilatura, de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 y 2, caracterizadas por el hecho de utili-
zar une espiga de centraje que se extiende en toda la lon~

gitud de la cavidad de moldeo y tiene sus extremos empoira-
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dos en cavidades correspondientes, formadas en lag exire-
midades del molde.

5. Kejoras en el objeto de la patente principal
ne 237.970 por "Procedimiento para la fapricacitn de so-
porves para menipulados de hilatura", de acuerdo con la
reivindicaecidén 1, carscterizadas por el hecho de moldear
oreviamente el cuerpo del soporte con previsién de ume
cavidad en su cola de moniaje, en la que se ajusta ulte=-
riormente, a presion, una preforme maciza.

6. Mejoras en el objeto de la patente principal
ne 287.970 por "Procedimiento para la fabricacidn de so-
portes para manipulados de hilatura",

La presente memoria consta de ocho hojas folia-
dac escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 20 de marzo de 1965.

Pedro ANTOJA COMA
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