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PATENTE D E IRVENCION

por VEINTE siios

cuyo privilegio se solicits para todo el
territorio esparol, sus colonias y protec-

torados de liarruecos, a favor de,
AISCONDEL, S, &.

entided espeiiola, domiciliada en Sarcelo-

na, celle de Industris nim. 363, por:

»PURFECCION ANTEN TOS BY LA FABRICACION DE
BOTONES FOR LOLDEO DE HESTWAS STITETICAS®
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En la fabricacién de grandes series de pequeflos
objetcs en materia pléstica presenta la méxima impor-
tancia, tanto pars la reduccién de le mano de obra co-
mo pera la mejor utilizacién de los elementos de pro-
duccibn, restringir lo més posible la duracifn de las

distintas fases que integran el proceso de fabricacién.

En 1a manufacturs dé piezas en forme de disco o
similar, tales como botones, en los gue se emplée ung
resina total © parcielmente termopléstica, interesa re-
ducir ademés de la durgcién de la fase de carga de mol=-
des, la permenencia de la fibra moldeada en éstos, cir-
cunstancia diffcil de logrer cuando su enfrismiento de-
be mlcanzarse por via netural. 4 este objetc la enti-
ded peticioneria ha enssyado con el mayor éxito los -
perfeccionamientos gque constituyen la presente soli-
citud de Patente de Invencibén, los cuales al mismo -
tiempo que disminuyen los tiempos de trabeajo, permi~
ten la aplicacién de une serie de operaciones comple-
wenteries de caracter mecénico, realizables mediante
méguings de funcionamiento automgtico con la mayor per-

feccifn y con el ewpleo m{nimo de mano de obra. - - -

Se caracterizan tasles perfeccionamientos, en gue
la resina sintética empleada como primera materia, ya

sea en estado pulverulento, ya en estado grenuliar, se
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somete & una operacibén previa consistente en su aglo-
aergcién en forma de pastillas o tabletas con un coﬁ-
tenido de materia prima ligeramente superior al es-
trictamente necesario. BEn ciertos casos resulta con-
veniente gque la forma de la pastilla pueda sér se-
mejante a la Bel botdén a obtener como resultado fi-
nal. Seguidamente se efectlz la carga de los moldes
con estas pastillas. Cade molde serviréd para obte-
ner mGltiples piezas, cargéndose como es 1légico con
un nfmero igual de pastillas. Se agruparén varios
moldes (p.e. ocho) constituyendo un equipo. 4 conti-
nuacifn se procede al prensado de los moldes con las
pastillas alojadas en los mismos. Este prensado se
realizard en dos fases sucesivas. La primere tendré
lugar mediante una prense provista de elsmentos ca-
lefactores y en el curso de ells ¢l maeterial alcan-
zaré la temperatura édecuada para adguirir el grado
de plasticidad indispensable para su correcto mol-
deo, La segunda fase tendréd lugar en una prenss fria
provista de 8rganos de refrigeracién, en la cual el
botén moldeado experimentard wn enfriamiento super-
ficial o general que asezurerd un grado de endure-
cimiento suficiente pars eviter toda deformecifn -
bosterior. Esta manera de proceder es indippensable
si se quieren emplear resinas termoplésticas, o bien
incluso termoestables (p.e, de urea-formaldehfdo)
que por la adicibn de determingdas sustancias de re—

lleno (p.e. materias gueratinosas) han pasado a ser
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parciglmente termoplésticas. Gracias a este enfrig—

misnto no natural es posible sunentar notablementes
el rendimiento de las prensas, la productividad de
los moldes y sobre todo alcamzar una conformacién
definitiva con un grado de pulido inicial, que en
maners alguns se hubiese obtenido caso de haber em-—

pleedo un enfrismiento por vie naturel, — - -~ — - =

Para faciliter el desarrollo 'de estas operacio-~
nes se prevée el empleo de tres eguipos de moldes,

que designarenos con las letras (4), (B) y (C). Al

‘empezar ls operacibén se cargard el eguipo (A) con las

tabletas procedentes de una mdguina pastilladcra. Lue-
go se pasaré el eguipo (A) a la fase Ge moldeo en ca~
ljente y se procederé a la carze de los moldes del

equipo (B). Seguidanente se trasladard al eguipo (A)

& la fase de moldeo en frfo; el (B) ya cargado a la

de moldeo en caliente y se procederd a la carga de
log moldes del eguipo (C). Se terminard el ciclo con
la descarga del equipo (A), debidemente enfriado; su
inmediata carga; el traslado del eguipo (B) a la fase
de moldeo en frfo, y el del eguipo (C) a la fase de

moldeo en cglients, = - - - - — - e e . e - e

Los botones que se irédn obtenjendo con la repe-
tidi6n continueda de este ciclo, se cometersn poste=

rioruente a las operaciones siguientes: desbarbado
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efectuado preferentenente en bombos giratorios; tor-
neado de los bordes o periferie a fin de suprimir
los restos de rebaba no eliminedos en la opera-

cibn anterior; taladrsdo de los agujeros centrales
degtinados al cosido del botbén empleando méquinas
autométicas de construccién especial; pulido final
en bombbs giratorios y finalmente, seleccién de los

botones manufecturadog, = - = = = = = = = = — — —

’ Degcrita convenientenente la maners de reali-
zar prdcticamente los perfeccionamientos gue cons-—
tituyen el ovjeto de los presentes perfecciongmien—
tos debe hacerse congtar que en ellos podrén intro-
ducirse todas aquellas modificaciones y mejoras gue
la experiencia y los adelantos de la técnice pueden
acongejar, siempre gue en los mismos no se altere
o desvirtfie su esenciaslidad, gue se resfine en la

siguiente, = - - - o - -~ = - = & & 4~ - - - < o

Se declaran de propiedad, utilidad y novedad
para todo el territorio racional, sus colonias y

protectorado de iiarruecos, las siguientes, - - - -

REIVIWNDICACIOHNES

o s gt g

1t .- Perfeccionemientos en lg fabricacidn de
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botones por moldeo de resinas sintéticas, caracte-

- 5 -

rizedo en gue la primers materia se somete a una
operacién previa, consistente en la aglomeracién'

de cantidades adecuadas de resina sintétice pulve~
rulenta o granular en forme de pastillas, con las
cuales se cargen los moldes correspondientes; some-
tiéndose éstos a continuacidn a un prensado en dos
fases sucesivas; la primers en una prensa calients,
durente la cual las pastillas citadas se adaptan a
1z forma del molde, y la segunda en una prensa fria,
en cuyo transcurso el botbn moldesdo adguiere su

conformaciédn definitiva y pulido, - - - = = = - =

25—~ Perfeccionamientos segtn las antériores;
reivindicaciones, en el cual la repeticién prolon-
gada de las operaciones indicadas, podré venir fa-
cilitada con el empleo de tres eguipos de moldes,
de los cuales uno se sncontrari en la Operacién de
carga con pastillas, otra en le fase de moldeo en

caliente ¥y un tercero en la de moldeo en frfo., - -~

32,- Perfeccionamientoé geglin las anteriores
reivindicaciones, en el gue la fabricacién de boto-
nes se podré completar con las operaciones de des-
barbado en bombos giratorios, torneado de bordes,

taladro de orificios pars el cosido y pulido final,
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42 ,— #DERFECCIONAMIMITOS EV LA FASRICACION DE

125,
BOTOVES POR LOLDEO DE RESINAS SINTETICAS®. - - - -
Todo ello conforume se describe y reivindica
en la presente hiemoris gue consta de siete hojas
foliadas y mecanografiadas por uwna sola de sus ca-
130. rasg.

P. A. de
ATSCOTDEL, S.4.
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