PATENTE DE INTRODUCCIOTFN

Por DIEZ afios
ouyo privileglo se solicita para todo el territorio espa-
fiol, sus coionias, protectorado y dominios, por: "UN PROCE-
DIMIENTO PERFECCIONADO PARA EFECTUAR DX UNA VANERA AUTOMA-
TICA, LA EXPUISION DE 10S OBJETOS MOLDEADOS, CONSTRUIDOS
MEDIANTE LA INYECCION DE MASAS TERMOPLASTICAS EN IAS MA--
QUINAS DE CICIO CERRADO", & favor de la Entidad AISCONDEL,
S. A+, ostablecida en BARCELONA, Rambla de Catalufia ndme-
ro 10, 3¢.-12,
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MEMORIA DES v

Uno de los mayores inconvenientes con que se tropie-

ze 2l obtener objetos moldeados mediante inyeccidn a presidén

de masas termopl&sticas, estriba en la facilidad con que se

rqmpen los objetos fabricados al querer separarlos del mol-
de metflico, donde se efectud la inyeccidén, Ello se debe
empeciaglmente a que tanto las resinas como los metales fa-
¢ilmente fusibles, gque son los productos empleados mayormen-

te, se adhieren a las paredes del molde debido a las rugo-

eidades constructivas del mismo, y a la enorme presidn con

que fueron inyectadas ocuando estabam fundidas en estado pas— .

toso. Be comprende gue si el arranque de la pieza termins-
da, debiera efectuarse de una manera manual, adn cuando
todas las denés operaciones del ciclo (inyeccién, fusién,
oierre de molde, etc.) hubieran sido ejecutedos antomftioa—
mente, la produccién serfa muy limitada, o més de lo moles-

to y lo lento que resultarfa para el operario separar del

molde los objetos recien inyectados, sufriendo &stos, defor-

maciones permanentes por estar en estado plfstico. Asf en

el caso particular de piezas largas, por ejemplo peines, que

- deben de salir del molde perfectamente rectas, ésto es un

gran inconveniente. En el caso ya citado de los peines, la
extracoién es particularmgnte dificil por el gran agarre
de les pfze en sus correspondientes alojamientos del mol-

de.

AN B B o ah o e e

Por lo dicho, se han generalizado mltitud de disposi-i

tivos que pretenden elimimar la intervencién del hombre en

1o que a la expulsidn de los objetos ya moldeados se refiere,

habierndose logrado hasta la fecha efectuar de una manera ré-
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pida y perfecta dicha operacién sin éue se rompa ni se de-
formen los ohjetos o sus coladas, cuando tienen secciones
aébiles y no siendo.posible imprimir a le mfquina de ciclo
cerrado, la velocided que serfa de desear, dado el funcio-
naniento de:iciepte de los dispositivos empleados.

Habiendo sido totalmente resueltos por el siséma y
dispositivos que constituyen la Patente de Introduccidn a
que ésta memoris se refiere, todos los inconvenientes de

.que adolecen los expulsores empleados en las n;léuinas automé-
‘ticas conocidas en Espafla, & contimiacién haremos eimulté-
neamente referencia a unﬁs planos ilustrativos, que solo

a tftulo de'cjemplo se acompaﬁénf En ellos se representa:

~ Bigurg 1%.- Es una vista esquemftioca de un molde com~
pleta de una méquina de ciolo amtomftico, provisto del ex—
pulsor perfécgionédo que Qescribimoa Y las plezas que lo
oconstituyen, asf como sus caracteristicas estén represen-
tadas por los mimeros siguientes: .

l,~ Medio molde, parte fija.
1%~ Placa refrigerante del mismo,
2.~ Nedio molde, parte mévil,
2%.-Pleca refrigerante del mismo.
5o~ Espacio que recorre.
4.~ Extractores propiamente dichos.
S5e~ Placa porta extractores, solidaria de la placa
G,Iroacada con ella,
7+— Tabo, con su csbeza 7’. Este tubo actda de en-
volvente del
8o~ Reserte gue produce la caida del objeto moldeado
.y del 9.~ Eje expulsor. )
10,~ Saliente soldfaric unido al porta extractores §

para efectuar su retroceso.
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1l.~ Tope roscado en el interior de la cabeza y del
manguito 7. 8irve para regular el

12°- Espacio de desplazemiento del eje expulsor 9,

13+~ Tlecha que indica el sentldo en gque se mueve
la meteria a inyectar.

14,~- Tope fijo en la bancada de la m4quina, gue cho-
ca con la cabeza T’ del mangnito 7.

15.- Coladas labradas en el interior del molde.

16.~ Hueco labrado en el molde correspondiente a un
peine en éste caso particular. ‘

17+= Carcasa en que se envuelve todo el dispositivo
de expuleién, solidario del medio molde mévil 2 y que sirve
ademés para sujetar éste s la méguina. '

En le Pigura 28.— Los mimeros tienen el mismo valor
que en el esquema anterior y representa solamente a las
Plezas esenciales del expulsor, sin la carcasa ni molde.

Cuando estén juntes las dos ceras =l- y ~2- del
molde, se efectda la inyecocién segin el sentido de la fle-
¢ha =13- y la mass fluldificada, ciroulando por les cola-
das ~i§-, llega hasta el hueco -l6- correspondiente z la
pieze a fabricar. 7

Ia presidn del fIuido que tiene el mismo valpr se~
gdn todas. las direcciones, empuja la base del extractor
central =9+, haciendolo retroceder un pequefio espacio ~l2=-
poniendose en tensifn el resorte ~8-., Dicho espacio, que
es mﬁy pequefio, acostumbra a2 medir alrededor de 2 mm e |

Cuando se ha enfriado suficlémtemente el objeto
fabricado en el hueco =16-, el molde se abre, permanecien-
do fija su mitad ~l~ y retrocediendo todas las piezas

relaciongdae con la otra cara =2-,
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En la figurs 5%,,se distingue el objeto moldeado
«16=, la colada =15~ y el tronco de cono AB EF correspon-
diente al oonductd de inyeqéidn que atraviesa el molde.
En dicha figura es facil oﬁaqrvar que estando la base mayor
AB del tronco de cono AB EF en el interior del medio molde
mévil ~2-~, 2l separarse ambas caras, tods la mass termoplés-
tica seguirf{ unida a dicha parte como puede verse en la fi-
sura.4'., por quedar gprieionado el tronco de cono AB CD
que 30 tiene desmoldec. Al seguir separandose el medio
molde ~2«, la cabeza «~T« choca ocon un tope =lé=, fijo en
la banceda. En fste instante las piezas del extractor
~4-5-6-7-8-9-10-11- (la carcasa -17- solidaria del medio

'Amolde mévil -2-) se para, mientréa que la carcasa =17-

¥ ¢l medic molde -2~ retrocesa con relacidn al extractor.
Entonces los extractdres‘—4-, solidarios de la placa =6~
¥ el extractor central ~9-, avanza comenzando la extraccién
de la pieza. El eje -9~ al avangar, empuja la base AB,
1legando hasta la posicién 0D, entonces el eje =9~ avanza
bruscamente gracias a la =ccién del resorte comprimido
desde que se inyecto la pieza, se sbre nuevamente el espa-
0io ~12-~ gque antes se cerrd. Este impulso final es el que
produce el despegue del molde de los objetos fabrioados.

Al iniciarse el nuevo ciclo, o sea cuando la parte
mévil del molde avanza tendiendo a ocupar nuevamente la
posiocidn de la figura 1%,, los otros salientes =10~ de
mayor longitud que los extractores —4-, chocan con la par-
te interior del medio mdldg ~l- obligando a las placas =5-
¥y —6- & retroceder, ocon lo cual retroceden tambiém los ex—
tractores =4« y el extractor central ~9«, hasta que vuel-
van a su posicién primitiva posterior.
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-Con. cuanto antecede, se deia especificadé en debida
.forma'el objeto de &sta Patente, siemdo susceptidle en 1la
misma, introducir aquellas modificsciones que la préctica
aconseje, tanto en la 1fnea, estructura de sus dispositi-
vos, sapresifn o adicidn de alguno de ellos, materiales en
que se construye, colocacién de los mismos, asf como ague-
llas otr@s que en esencia nro alteren, cambien o modifiquen
&sta invencidn.
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Se deaclaran de propiedad y novedad en todo el te~

_rritorio espafiel, sus colonias protectorado y dominios,

las siguientes;

R EIVINDICACIOTRNES S.

l.~ "UN PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO, PARA EFECTUAR
DE UNA MANERA AUTOMATUCA, LA:EIPUIBIﬁN DE I0S OBJETOS MOI~
DEADOS, CONSTRUIDOS MEDIANTE IA INYECCION DE MASAS TERMO~
PLASTICAS EN IAS MAQUINAS DE CICIO CERRADO", caracterizaﬁo
por un eje central o extractor oqlocado en la parte mévil
del molde, que al recibir le presién producida por la massa
fluidificada en el momento de introducirse £&sta en el mol-
de, tiene un movimiento de retroceso, y comprime a un re-

sorte que se regula merced a una carcasa cilfndrica, ter-

minada en un tapén roscado, permaneciendo £ste resorte conm-
primido durante todo el periodo de inyeccidn y enfriamiento
de la pleza a fabricar.

2.~ E1 procedimiento desorito en la anterior reivin=-

dioacidn, caracterizado porque &ste extractor asf{ como

los deméds dispositivoe sefinlados enteriormente, actdan si-
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