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MEMORIA DESCRIPTIVA

ILa presente invencidn se refiere a unos perfeccio-
namientos en lz construccidn de disposiciones selializadoras
para tubos de cartén de la industria textil, a efectos de do
tar tales tubos de unos medios distintivos Ge Tipo convencio
nal que permitan en todo momento poder identificar las carac~
teristicas, procedencia, destino u otras particulazridades el

materisl bobingdo, — = = = =~ = = = = & 4 - & m .- - - - -

Ordinariamente, para la seflalizacidén de las husadas,
se suelen sdoptar medios resultantes de improvisaciones, o
bien a2 base de emplear tubos especialmente concebidos para

serles acoplados determinados articulos distintivos. — =« = -

El fin de lag nuevas disposiciones es el de reali-
zar wnos elementos seflalizadores aptos pare ser aplicados en
los tubos corrientemente empleados, lo cual es posible en
virtud de los presentes perfeccionamientos, los cusles se ca~
racterizan por el hecho de obtenerge, mediante moldeo por in-
yeceidn de material pléstico, unos capuchones sensiblemente
coniformes, aptos parz su acoplamiento a friccidn en el ex-
tremo superior de los tubos de cartbn, por su parte exterior,
para lo cual presentan interiormente wnas nervaduras piéxi-

mas & su borde inferior, de manera tal gque, al ser aplicados
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a presidn en el tubo, este experimenta una contraccidn radial

que facilita la penetracién del capuchén y su retencidn por la

insercidn de sus nervaduras en unog surcos formados en el tubo.

Las nervaduras son de tipo discontinuo y a modo de
segmentos de circunferencia dispuestos en un mismo plano trans-

versal del capuchén, junto a su borde inferior, - - = = = - =

El molde para la obtencidén de los capuchones estid
compuesto por una superposicién de placas formando un blogue
dentro del cual estdn dispuestos en circunferencia unos huecos
con punzén y extractor, de modo que al ser inyectada la mate-
ria plédstica, desde una boquilla central, se formen los diver-
sos capuchones, cada uno de los cuales presenta en su cispide
una mazarota con una estriccién inferior, mientras la parte su-
perior de esta mazarota presenta incrustada la cabeza de una
espiga de retencidn, todo ello de manera gue la extraccién de
las piezas moldeadas se realiza por separacidén de lag placas

del blogue en orden a que tal accibén determine la rotura de la

‘mazarota por la estriceidén, la intervencién del extractor para

geparar el ecapuchén de su punzén y el desprendimiento de aque-
1lla mazarota de la espiga, tras lo cual se limpia el molde pa-

ra ung nueva operacifn, = =~ - — = = - - ~

Otros objetos y caracteristicas de la invencidn se
irdn dando a conocer en detalle a lo largo de la descripecién
que sigue, haciendo referencia a los dibujos ilustrabivos que

la acompafian, En log dibujos: = = = = = = = =« = = = = = = =~ =

Figura 1, representa parcialmente, en seccidén, wn

molde para obtencién de disposiciones de sefializacibén por in-
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Piguras 2 a 4, representa las diversas fases de

veceidn de plésticos. - -
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desmoldeo de las disposiciones de seflelizacibn, = - - - ~

Figura 5, representa, en seccidn axial, la fase
previa para el acoplamiento de un capuchdn en un tubc de

cartbne — = = = = - . e e e e e

Pigura 6, representa, en seccidén axial, la fase

inicial del acoplamiento indicado en la figura anterior. -

Figura 7, representa, en seceién axial, la dispo-

sicién en acoplamiento de un cepuchén en un tubo de cartén.

Pigura 8, es una seccidn transversal por una 1i-

nea VIII-VIII de la figura anterior, - = = - - - - -

Para la obtencién de unos cepuchones 1 en material
pléstico de cierta flexibilidad, se emplean unos moldes 2
compuestos por una superposicidén de placas, formendo un blo-

que descomponible, = « = = = = = = = - = = = = — - - - - ==

Dicho molde 1 consta de una placg central 3, for-
mada por dos placas solidarias, una placa extractora de co-
lada 4, formada asimismo por dos placas solidarizadas, una
placa extractora 5 para la pieza moldeada y una placa poria-

punzones 6 también formada por dos placas unidags, = = = - -

La placa central 3 posee unos huecos 7, para la
formacibn de los capuchones 2, distribufdos en oircunferenw
cila, cada uwno de los cuales posee en su partbe superior una

smbocadura § comuniceda por un cansl radisl 9 con la bogqui-

1la central 10, para inyeccidn de la colada de pléstico, aco-
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plada en la placa extractora 4. Unos canales de refrigera-

cidn 11 surcan el interior de la placa central 3. = = - - -

La citada placa 4 con extractores de colada posee
ademds unas espigas de retencidn 12 con cabeza 13 que penetra

en la emhocadura 8, = = = = = = = = = = = = ¢ - - - o oo &

La placa extractora 5 para las piezas moldeadas,
contiene unas piezas expulsoras 14 que contornean a unos

punzones 15 montados en la placa portapunzones 6, - - — - -

Una vez realizada la inyeccidn de pléstico, se pro-
cede a la separacidn de la placa central 3 respecto de las
placas inferiores 5 y 6 (figura 2), con lo que se produce
la rotura de la estrecha lengieta de material resultante en
la estriccién inferior de la mazarota dormadz en la embocadu-
ra 8, A continuacidn se realiza la separacidn entre las ci-
tadas placas inferiores 5 y 6 (figura 3), con lo que actlan
lag plezas extractoras 14 y permiten retirar, por la elasti-
cidad del pléstico, el punzén 15 y al mismo tiempo sacar el
capuchén 2 formedo. Finalmente es separada la placa supe-
rior 4 (figura 4), lo cual produce la extraccidén de la espi-
ga 14 de la magzarota de pléstico, vy quedando libre la parte
gsobrante de la colada para ser retirada y permitir preparar

de nuevo el molde para una siguiente operacidn de inyeccidn.

El capuchén 2 (figura 5) obtenido del moldeo, pre-
senta un contorno 16 de perfil cdénico, y una béveda 17; dicho
contorno 16 presenta interiormente unas nervaduras 18 a modo
de segmentos de circunferencia, dispuestas en un plano préxi-

mo sl borde inferior del CUErpPO, = — = = = = = = = = = = = =



De

10.

20,

250

|
|

La aplicacibén de los capuchones 2 en unos tubos
de cartén 19 de los corrientemente empleados en las indus-—
trias textiles, se efectla por presionado conitra el exire-
mo superior 20 Ge los wmismos, de modo que los propios tubos
se desforman y permiten la penetracidn exterior de aquellos
cepuchones 2., 4l término de la penetracidn, las nervaduras
18 de los capuchones 2 quedan insertas en unos surcos 21 gue
lag mismas hienden en los tubos 19, lo cual permite retener

aquellos cuerpos en estos Tub0S, = = = = = = = - - w - = - «

Los capuchones 2 se obtienen en colores diverses,
lo cual permite atridbuir significadog diferentes a cada uno
de ellos, en relacidn a categoria de los hilos bobinados en
los tubos, al origen o destino de los propios hilos, u o=
tras referencias Gtiles para las operaciones subsiguientes
en los procesos textiles, permitiendo en todo caso una fi-

cil identificacilile = = = = = = = = & = .o .- o - .o

Como hs sido indicado, la principal venitaja pro-
porcionade por la esiructura dada a los capuchones 2 estri-
ba en su aptitud de aplicacidén a todos los tubos 19 ordina-
rigmente empleados. 3IEn cuanto al sistema de obtencidn de
didhos capuchones, resulta factible su produecibn en gran

cantidad en favorebles condiciones, — = - = = = = = = « = -

Descritas convenientemente las caracteristicas de
la invencidn, se hace constar que en la misma podrén intro-
Jucirse cuantas variantes de detalle aconseje la experien~
cia, siempre que con ello no se modifique la esencialidad
de la misma que es la que se resume y concreta en las rei~

vindicaclones e siguen, = — = = = = =« = = w - = - - - ~
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REIVINDICACTIONES

l.= Perfeccionamientos en la construccién de dispo-

silciones seflalizadoras para tubos de cartdén de la industria
textil, caracterizados por el hecho de obtenerse, mediante
moldeo por inyeccién de material pldstico, unos capuchones
sensiblemente coniformes, aptos para su acoplamiento a fric-
cién en el extremo superior de los tubos de cartbén, por su
parte exterior, para lo cual presentan interiormente unas
nervaduras préximas a su borde inferior, de manera tal que,
al ser aplicados a presidn en el tubo por su extremo supe-
rior, este experimenta una contraceidén radial que facilita
la penetracidn del capuchdén en su alrededor, teniendo lugar
la retencidn del mismo por la insercibén de sus nervaduras

en unos surcos que resultan por hendidura de ellas en el tu~

DOo = == m o v e e hm e e e e w e e e e e e s e e e e e

2.~ Perfeccionamientos en la construccidn de &is-
posiciones seflalizadoras para tubos de cartdén,en la indus-
trie ftextil, seglin la reivindicacién anterior, caracteriza-
dog porque las nervaduras de logs capuchones son de tipo dis=-
continuo y a modo de segmentos de circunferencia dispuestos
en un mismo plano transversel préximo al borde inferior del

capuchln, = = = = = = = = - e e e . .

3.~ Perfeccionamientos en la congtruccidn de dis-—
posiciones seflelizadores para tubos de cartdén en la indus-

tria textil, segin la reivindicaciédn primera, caracterizados
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porque el molde para la obtencidn de los capuchones estd com—

puesto por una superposicién de placas formendo un blogue den
tro del cual estén dispuestos en circunferencia unos huecos
con punzbn inferior provisto de extractor en su periferia, de
modo gue, al ser inyectada la materia plistica por una bogui-
1la central y a través de unos conductos radiales, se forman
los capuchonss, cade uno de los cuales presenta en su clepi-
de una mazarota con wma estriccidn inferior, mientras que la
parte superior de esta mazarota presenta incrusitada la cabe-
ze de una espiga de retencién aplicade en la placa superior,
todo ello de wenera que la extraccibn de las piezas moldeadas
se realisa por separacidn de las diverses placas componentes
del molde, en orden a gue tal acciln determine por una parte
la rotura de la mazarota por su estriccidn, por otra la se-
paracibn del punzdn y extraceibn del correspondiente capuchén,
factible por la elasticidad del mismo, y por otra la retirada
de laz espiga de retencidn, permitiendo poder apartar los resi-

Auog de 1o 00lada, = = w = m = oo @ - .. - o - -

4.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCIOH DE DIS-
POSICIONES SENALIZADCRAS PARA TUBOS IE CARTON DE LA INOUSTRIA

T‘XTII‘"’—-..-— --------- - wE s wn es W8 we = - oy s o e

Todo ello tal como se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de ocho hojas, foliadas y mecano-
grafiedas por una sola de sus caras, y de dos liminas de dibu-

Jjos que la ilustran.,

uaDRID, 2 2 KD 1965

M. CURELL SUNOL
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