s ""‘w yrw",r,vw S nw e, " R S ‘ ) . .
f- WiNSTERDD DENDUSTRIA © . . i it v
", REGISTRO ommomsonmnnummm. N R ® Es% 4 5 6 5 1 0 Al

@ FECHA DE PRESENTACION

. A4=3=77

PATENTE BE TNVENCION & 02222

) GM/BB 38 111
1
(69 PriomIBADES: v
@)numeno , DL 6 ras
'9
.47 FECHA DE FU'L'CIPAQ . S @CLASIF‘QKC(ON INTERNACIONAL . FATENTE'DE LA QUE E3 DIVISIONARIA

"REesH

€3 1ruLo b LA inveneion

: "PROCEDIMIEN’.EO PERFECCIONADO PARA LA FABRICACION DE BOBINAS U
"~ _OTROS SOPORTES ‘.DEXTII:ES" . :

@D sovierranre

RENE VALENTIi\T

,

A L\ - .
H

'

‘ DOMlcle DEL SOLICITANTE

'-{, 39, rue H:Lppolyte Kahn, 69100 Villeurbanne, Rh&ne, Francia

Ea'S

@2 wventon e

El mismo solicitante

@ nrucan s

@ REPRESENTANTE

D, -OSCAR DE ELZABURU FERNANDEZ

UNE Ae4  MOD. 3108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

MCG,

v

POOR
QUALITY




" ':.-l.-

P.- 65.243 -2 T akog

Haoja ndm.

1| ' Es sabido que los hilos o hilados de material .-
sintéticq, ﬁreseﬁféﬁ a 14 salida de las hileras de Pabriz
‘cacidn, una orientacidén molecular en-el sentido.longituag
nal, que los hace précticamente impropios para su uti;izéu
5 cién como fibras textiles. Para modificar esta orienta- -
¢idn molecular, se someten, generalmente, los hilos o;Ei-
lados, a una operacidén mecédnica de torsidn, seguida pdf
. un tratamiento térmico en auwtoclave, dest;nado a fijar de
finitivamente la nueva orientacidn obtenida. Este trata-
10 miento térmico se realiza, frecuentemente, mienﬁrés el hi
-lo se encuentra en estado de afrollamiento sobre una bobi
na u otro soporte andlogo. 4 N
La experiencia demuestra que, en e1 curso-del;:
'tratamiento, el hilo o hilado sufre un efecto de retrac-
15 cidn longitudinal muy importante, qﬁe se traduce por un
' esf?erzo de contraécidn, ejercido radialmente sobre la bo
-|-bina o soporte. Si se desea obtener un articulo de carag
teristicas perfectamente homogéneas, este efecto de con-
traccién radial no debe ser contrariado, de tal modo que,
1_ 20 en la prédctica, se debe recurrir a soportes susceptibles
de deformarse en el sentido radial, bajo el éfecto de re-
tirada del hilo o hilado. _ |
Las bobinas de este.tipo actualmente utilizadas
son realizadas, bien de cartén, bien de material plédstico.
25 El cartdn ofrece, en efecto, excelentes propiecdades de de-
formabilidad, de tal modo que el hilo o hilado pﬁede‘desa-
rrollar libremente su efecto de retraccidn; no obstante,'
el esfuerzo de contraccidén radial es tal, queflos soportes
¢cldsicos de cartén quedan completamente defofmados, hasta

30 . | el punto de que el desarrollamiento de las capas interiores

.
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- do lugar, de este modo, a pérdi@as importénteé de producto

~.| "sente invencidn, tienen por objeto remediar los inconve-

{-senta depregiones idénticas a las deseadas para el soporte

Hoja nam. "".3"' . . ,’. . ) ' ‘26027_ ]

_ del arrollamiento queda perturbado con gran frecuencia, dan

Este iﬂcpnveniente yuelve a presentarse en las bobinas de
material pldstico que han sido propuestas; a fin de permi-
tir la deformacidn radial del soporte, se hace, generalmen
te, que éste lleve depresiones longitudinales de seccidn en
forma de V, que se detienen a corta distancia delos extre-
mos, pare determinar dos envolturas terminales de pared -
lisa. Dichos soportes, realizados por moldeo por inyeccidi
o por extrusién, no son mds satisfactorios que log de car-
t6n, debido a que la contraccidn redial de 1la parte central
origina, forzosamente, plegaduras que afectan a las envol-
turas terminsles ¥y que dificultan, en consccuencia, el de-
sarrollamiento o devanado del hilo en el curso de su utili
zacidn.

Los perfeccionamientos que son objeto de la pre-

nientes mencionados, y permitir ls realizacidn de bohinas
0 soportes de contraccidn radial, que sean susceptibles
de responder perfectamente a las diversas situaciones de
la prictica. V ‘

El procedimiento segin la invencidn consiste en
-establecer, en primer lugar, un elemento tubular, abierto
en uno, =zl menos, de sus extremos, en'montar, a continug-

cidén, este elemento, sobre un mandril, cuya periferia pre-

que debe fabricarse, y en rechazar, finalmente, por estira
do mecdnico, la pared del citado elemento, & fin de obli-
garlo a penetrar en el interior de las depresiones, previs

tas en la pared del mandril.
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importante de la regularidad de la deformacidn radial de

risticas que presenta, y las ventajas que es susceptible
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Después de la conformacidén, el elemento tubular
puede ser retirado, con mucha facilidad,'del;mandril, por
simple retirada longitudinal. Se concibe, por lo tanto,

que puede hacerse que los soportes lleven partes en con- -

tra~inclinacién muy pronunciada, sin dificultar en grado |

alguno las operaciones de conformscidén y de desmontaje,

¥ -2in que sea necesario recurrir a utillajes complejos v

costosos.
Ahora bien, la profundidad de las depresiones

determinadas sobre la pared del soporte, es un factor muy

dicho soporte. En efecto, las pruebas han demostrado que,
cualquiera que sea la amplitud del esfuerzo de contraccidn
consecutivo a la retirada del hilo o hilado, la pared de -
la bobina o soporte de acuerdo con la invencién, se defor
maba de modo perfectamente regular, sin dar 1ugar a ple-
gaduras importantes de una u otra de las envolturas ter-
minales de pared lisa. En todos los casos, el devanado
del hilo es suscéptible de realizarse en excelentes con-
diclores. o
El divujo anejo, proporcionado a titulo de ejem

plo, permitird comprender mejor la invencidén, las caracte-

de procurar.
Las Figs. 1 a 3 son vistas de lado, que ilus-
iran la aplicacidén del procedimiento segin la invencidn.
7 La Tig. 4 es un corte transversal, segdn IV-IV
(fig. 2). ' o

La Fig. 5 es un corte transversal andlogo que

ilustra la conformacidn del elemento tubular.

o e

¢
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.’dé'eSte'elementoAdespués de.lafconformacién.-

de contraccidén radial, de acuerdo con el proceso segin el

'j(figs.'a ¥y '4), cuyo didmetro exterior es muy ligeramente

| .-inferior al didmetro interno del elemento tubular 1. Tal

rectdngulo, -estando orientado uno de los lados de éste se-

-gfn un radio del mandril 4.

tHoja nvim. -—5— . - ) . ’ 26027-- ‘

" La Fig.'6 tepresenta el rebliegue.de los extremos

La Fig. 7 ilustraxlasfventajas de las depresiones
de perfil heliocoidal respecto a las depresiones longituvudi~

nales habituales.
Para la fabricacién de bobinas textiles del tipo

invencidn, se comienza por realizar un elemento tubular 1,
de forma cilindrica, cuya longitud es ligeramente superior
a la de las bobinas previstas.' En el ejemplo ilustrado
en la fig, 1, el elemento 1 se obtieﬁe seccionando trans-
versalmente en 2, el parisén tubular procedente en continuo
de una éxtrusora de material pldstico 3, pero es obvio que
puede recurrirse a la técnica de la inyeccidn.

Por otra parte, se ha establecido un mandril 4

como se mﬁesﬁra, la periferia de este mandril 4 se halla

mecahizada de tal modo, que lleve una serie de depresiones
4a, de perfil ﬁelicoidal, distribuidas con regularidad so-
bre el contorno del citado mandril. Se observard que cada
depresidn 4@ presenta, en seccidn, un perfil en forms de
V; en Ql ejemplo ilustrado, que corresponde a la forma de

realizacién preferida, el perfil tiene forma de tridngulo

E1l elemento tubular 1 se aplica entonces sobre
el mandril 4 (fig. 3), y es llevado a una temperatura ade
cuada, del orden de los 1409C; este calentamiento puede -

efectuarse de cualquier modo apropiadc, por ejemplo, dotan
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8o &l citado.mandril de-resistencias eléetricas. Ei.mahi

" dril es rodeado por una serie de gatos neimidticos o hidrdu

licos 5 (fig. 5), en ndmero igual al de las depresionesg -
helicoidales 4a; el véstagd mévil de cada uno de estos ga
tos 5, lleva un trinquete 7, establecido al mismo perfil
longitudinal y transversal que las citadas depresiones,

de tal modo que, cuando los conjuntos 5-6 son maniobrados

en extensidén, los trinquetes 7 rechazan por estirado la

.pared del elemento 1 al interior de las citadas depresio-

nes.

Una vez que 1os gatos 5-6 han sido accionados
en retroceso, se puede extraer con Ffacilidad el elemento
1 del mandril 4, mediante un simple desplaiamiento'axial;
asociado a un movimiento de rotacidn (desenroécado). Si se

ha cuidado de establecer los trinquetes 7‘en una longitud

inferior s la del elemento 1, -se obtiene finalmente una

bobina, que lleva una parte central provista de depresio-
nes, y dos envolturas terminales de pared lisa.
Cuando el elemento tubular 1 se realiza por in

yeccidén, puede preverse directamente un extremo parcial-

, ménte'cerrado, de la forma mostrada en la fig.V6, en la

que se han indicado en la las depresiones obtenidas, y en
1b una de las dos envolturas de extremo. Ei'éxtremo opueg
t0, 0 cada uno de los dos extremos cuahdo él éiemento 1l es
realizado por extrusidn, se halla rebordeado en escuadra,
de cualquier modo aproplado, por ejemplo méaiante una, mo-
leta 8, aplicada cuando la envoltura 1h presenta una tempg
ratura adecuada. o ,
Las pruebas han demostrédo.que dicha bobina era-

gusceptible de deformarse radialmente sin dar lugar a nin-
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guna p¢egadura 1ntempest1va, que corre el riesgo de engan—
char el hilo en el curso del devanado de éste. Se observa
‘rd, de paso, que el perfll helicoidal de las depresiones
1la, aunque'no obligatorio, aporta ventajas muy sensibles.
‘En primer lugar, este perfil helicoidal establece un arco
o ‘"enlace" entre las diferentes depfesiones,lo gque evita
cualéuier debilitamiento en la parte central del soporte.
Ademds, modifica la orientacidén molecular del material -
pléstico que constituye el elemento tubular, tal como fué
primitivamente establecida por la operacidn de extrusidn

o de inyéccidn. Final y principalmente, si es evidente
'que la con traccién radial de la bobina va a provocar en el
eje de cada depresidn una deformacién de longitud g, sus-
tancialmente igual, cualquiera que sea la orientacidn (lon
gitudinal en la izguierda de la fig. 7 6 helicoidal en 1la
derecha de esta misma figura), se concibe gque la oblicui-
dad de la direccidén de esta deformacién en el segundo caso|,

hace resaltar una diferencia de longitud b, que favorece

L3

la obtencidn de envolturas terminales de longitud mis impof
tante, sin ‘modificacidn del GSUdClO de 1nutalac1on general
del soporte.

Es obvio que las depresiones pueden ser discon
“binuas, al contrario de lo que se ha supuesto anteriormen
te. ILa invencidn es susceptible de ser aplicada para la

-realizacidn de soportes textiles de perfiles cénicos. Los

rior de las depresiones del mandril 4, pvoabn ser diferen
tes de 1os ilustrados en las figs. 3 y 5.
Ademas, debe quedar eanltendido que la deécrip—

cidn anterior ha sido expuests dnicamerte a titulo de ejem
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zar, finalmente, por estirado mecdnico, la pared del cita
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. plo, y que en modo alguno limita el émbito de la inVehcién_i

de la que no se ssldria gusfituyendo 1los ﬁqtalles de ejée

cucibén deseritos, por cualesquiera otros equivalentes. -

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propla y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que

"se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,- Procedimiento perfeccionado para la fabri-
cacidén de bobinas u otros soportes textiles,'que compren-

den una serie de depresiones periféricas, que las hacen

_suscepftibles &e contraerse radialmente bajo el efecto de

la retirada del hilo arrollado, deteniéndose las citadas
depresiones a cierta distancia de los extremos, a fin de

determinar dos envolturas terminales de pared lisa, -carag

“terizado porgque congiste en establecer, priméramente; uwm

elemento tubular, abierto, al mehos, en uno de sus exire
mos, en.montar a continvacidn este elemento-sobre un man
dril, cuya periferia presenta depresiones idénﬁicas & las
deseadas para el soporte que debe fabricarse;'& en recha-—

do elemento, a fin de obligarla a -penetrar en el interior
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' .de las depresiones previstas en la pared del mandril. -

reivindicaciones 12 y 28, caracterizado porque se confie

‘re 8 las depresiones del mandril un perfil en forma de -

‘miguina por una sola cara.

Hoju ni. “9-. ’ - L 2_.6(.).27

28,- Procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacidén 12, caracterizado porque, deSpuéé de la realizacidn
de las depresiones de contraccidn, se engastan, al menos
parciglmente, los extremos abigrtos del elemento bubular

conformado.
8,~ Procedimiento segin una cualquiera de las

hélice, _

a,-~ Procedimiento segin una cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 32, caracterizado porque se tallan
las depresiones del mandril, a fin de que una sola de las
caras de su perfil, en forma general de V, quede orienta
dé de forma estrictamente radial.

. - 58, Bobina u otro soporte textil de counstrugc
¢idn radial, obtenida por aplicacidn del procedimiento
segin una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 48,

68,~ Procedimiento perfeccionado para la fa-
bricecidén de bobinas u otros soportes textiles.
- Tal y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
pare los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a

l‘ﬂadx‘ i d '
~ P.A,
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