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MHÍORIA DESCRIPTIVA 

p a ra  s o l i c i t a r

C E R T I F I C A D O  D E  A D I C I O N

en

E S P A Ñ A

a nombre de N. V. ONDERZOEKINGSINSTITUUT RESEARCH, o t i l a d ,  

ho landesa , e s ta b le c id a  en Velperweg na 76, Arnhem, Holanda, 

p o r: "MEJORAS INTRODUCIDAS EN E l OBJETO D3 M  PATENTE PRIN­

CIPAD" nc 196.766, p re sen ta d a  e l  28 de fe b re ro  de 1951, por* 

"Un procedim iento  para  f a b r ic a r  b a r r a s ,  b lo q u es , p e r f i l e s  

y o b je to s  sem ejan tes a  p a r t i r  de po liam idaa y c tro a  mate­

r i a l e s  a r t i f i c i a l e s  con una co rta  zona de fu s ió n " .

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - c - o - o - o -

3Ea s o l ic i tu d  de P a te n te  número 196.766 dea­

c r ib e  un procedim iento  p a ra  l a  f a b r ic a c ió n  de b a í r a s ,  b loques, 

p e r f i l e s  y o b je to s  sem ejan tes a p a r t i r  de po liam idas y o tro s  

m a te r ia le s  a r t i f i c i a l e s  con una c o rta  zona de fu s ió n , en e l
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o c a l , duran te  e l  e n fr ia m ie n to , l a  p re s ió n  se m antiene 

per debajo de l a s  p res io n es  usadas en general p a ra  e l  

moldeo por in y ecc ió n , l a  p re s ió n  es su m in is tra d a  por e l  

d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  y l im i ta d a ,  por e jem plo , con 

5 ayuda de un d is p o s it iv o  de re b o se , Gomo se  ha d e s c r i to  en 

l a  s o l i c i t u d  m encionada, e s  de g ran  im portanc ia  t r a b a ja r  

a p res io n es  que e s tá n  considerablem ente por debajo  de 

l a s  a p lic a d a s  en g en era l para  e l moldeo por in y ec c ió n  y 

e l  método c itad o  p a ra  a ju s ta r  l a  p re s ió n  im pide e l  sa ­

lo mentó de e s ta  p re s ió n  y , por c o n s ig u ie n te , l a  sobrecarga  

o , in c lu s o , a v e r ía s ,  en el a p a ra to .

3*a a p lic a c ió n  de ana b a ja  p re s ió n  o fre c e  

machas v e n ta ja s ,  l e s  más im p o rtan tes  de l a s  cu a les  son: 

e l  b a jo  c o s te  del molde y , en p a r t i c u l a r ,  l a  p o s ib i l id a d  

15 de obtener e s ta  p re s ió n  desde e l  d is p o s i t iv o  de alim en­

ta c ió n .

Gomo se  d e sc r ib ió  en l a  s o l i c i tu d  de Pa­

te n te  número 198 .766 , debe cu id a rse  de que du ran te  e l 

en friam ien to  del m olde, l a  a lim en tac ió n  de m a te r ia l  ü ú i -  

2o do s ig a  siendo  siem pre p o s ib le  y , p a ra  e s te  f i n ,  se  em­

p le a  un conducto de a lim en tac ió n  con un tubo de reb o se , 

que comienza a funcionar a  p re s io n e s  p rede term inadas y 

a ju s ta b le a .

Da acuerdo con e l  in v e n to , se ha compro- 

25 bado que e l  procedim iento  puede p e rfe c c io n a rse  a p re c ia ­

blem ente usando e l  m a te r ia l  que abandena e l tubo de r e ­

bose p a ra  l l e n a r ,  a l  menos, o t ro  m olde.
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El procedim iento  según e l  invento  se carac ­

t e r i z a  porque, a l  menos, o tro  molde e s  lle n ad o  con e l mate­

r i a l  fundido descargado por e l d is p o s i t iv o  de reb o se  duran­

te  e l  en friam ien to  de un molde l l e n o .

5 3B acuerdo con e l procedim iento  del in v e n to ,

se consigue que l a  capacidad d e l d is p o s i t iv o  de fu s ió n  y 

a lim en tac ió n  ae u t i l i c e  por completo p a ra  l a  f in a l id a d  de­

seada . Por una p a r ta ,  se ob tiene  una mayor producción  en  

un d is p o s it iv o  dado de fu s ió n  y a lim en tac ió n  y , por o t r a  

10 p a r te ,  no hay g a s to s  p a ra  l a  g ra n u la c ió n  y  secado de l m ato- 

r i e l  descargado . Como q u ie ra  que l a  lo n g itu d  d e l pe rio d o  de 

e n friam ien to  no careoe de im portancia  en comparación con l a  

del periodo  de carga , l a  economía, como consecuencia del 

procedim iento  según e l  in v en to , e s  a p re c ia b le .

15 lo s  moldes que han sido  l le n a d o s  por v ía  del

d isp o s it iv o  da reb o se , deben, a su v e z , s e r  e n fr ia d o s  a 

p re s ió n  y , por c o n s ig u ie n te , es n e ce sa rio  co n ec ta r lo s  mol­

des acoplados con e l d is p o s i t iv o  de rebose  du ran te  l a  car­

ga a l  conducto de a lim en tac ió n , después de dicha c a rg a .

20 Esto puede h ace rse  en  v a r ia s  form as. P a ra  m ejor com prensión 

del in v e n to , s igue  una d e sc r ip c ió n  de una r e a l iz a c ió n  d e l pro 

cedim iento d e l mismo con re fe re n c ia  a l  d ib u jo  en e l  c u a l, a 

modo de ejem plo, se  dá d iagram áticam ente un ejem plo de un 

d is p o s it iv o  p a ra  r e a l i z a r  e l  pro ce so .

25 gn  l a  f ig u ra ,  p a r te  de una máquina de e x tru ­

s ió n  e s tá  in d ic ad a  en 1 ,  cuya p a r te  e s tá  conectada oon un 

d is p o s it iv o  de a lim en tac ió n  2, ouya p a r te  3 que queda f re n -
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te  a l a  maquina de e x tru s ió n  e s  g i r a t o r i a .  E l movimiento 

de l a  p a r te  3 tie n e  lu g a r en to rno  del e je  4 y can ayuda 

del miembro de ag arre  5 pueda s u je ta r s e  l a  p a r te  3 . Bn e l  

d isp o s it iv o  de a lim en tac ión  2 se  dispone e l  conducto de 

5 a lim en tac ió n  6 . 3 s te  conducto de a lim en tac ió n  e s tá  d iv id id o  

en dos p a r te s  7 y 8 , de l a s  cua les  l a  8 es e l conducto Ae 

rebose con l a  v á lv u la  de rebose  9 y l a  v á lv u la  de se g u ri­

dad 1 3 . Los conductos 7 y 8 l le v a n  a can a les  correspon­

d ie n te s  de l a  p a r te  g i r a to r ia  3 y , de e s te  modo, son i n t e r -  

10 cam biables l a s  p a r te s  de lo s  can a les  de l a  p a r te  r o t a t iv a .  

BL canal 8 s i rv e  p a ra  cargar un molde 11 m ie n tra s  que e l  

mismo tiempo un molde 12 ya l le n o ,  e s  en friado  y su p le - 

mentado con m a te r ia l  fundido a tra v é s  del oanal 7 . gL d is ­

p o s it iv o  de a lim en tac ió n  2 con l a  p a r te  r o ta t iv a  3 e s  oa- 

18 len tad o  en l a  forma u sua l p e r encima de l a  tem peratura  de

fu sión  del m a te r ia l que pasa  por aL. Bn l a  p o s ic ió n  de fun­

cionam iento in d icad a  en  l a  f ig u ra ,  e x is te  un d isp o s itiv o  

oalen tador 13 en to rno  del molde 11 y un a n i l l o  de e n f r ia ­

miento 14 a lred ed o r del molde 12 . Cuando a l d isp o s i t iv o  e s  

20 puesto en funcionam iento , e l molde 12 e s ta b a  p re se n te  en 

e l  s i t i o  de l molde 11 y e l canal de a lim en tac ió n  7 e s ta b a  

cerrado per medio de un ta c o . Después de l l e n a r  e l  molde 

12 l a  p a r te  3 es g ira d a  y se  r e t i r a  e l  ta c o . Luego, se  d i s ­

puso e l  molde 11 en el s i t i o  d e l taco y a s í  se  conectó con 

25 e l  canal de carga 8 . gL d is p o s i t iv o  ca len tad o r 1 3 , que

había  sido  re tiraste  de l molde 12 , se  d ispuso  en to rno  del 

molde 11 , m ie n tra s  que e l  a n i l l o  de en friam ien to  14 se d is -
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paso a lre d e d o r de l a  p a r te  i n f e r io r  d e l molda 12 y ge su­

b ió  en p roporción  determ inada. P ara  an molde con an diáme­

t r o  i n t e r i o r  de 44 m ilím e tro s , e s ta  p ro p o rc ió n  puede a s ­

cender , por ejem plo, a  anoe 7 cen tim e trce  por m inuto . $a  

6 ten c ió n  de r e s o r te  de l a  v á lv u la  de reb o se  9 se  a ju s tó  de 

t a l  modo que e l  manómetro 1 5 , que e s ta  conectado con a l  

diafragm a 1 6 , in d ic ó  una p re s ió n  de unas 5o a tm ó sfe ras .

Bn l a  p o s ic ió n  o p e ra tiv a  re p re se n ta d a  en l a  

f ig u ra ,  e l molde 12 ha sido  ya en friad o  en p a r te  y l a  a l i -  

10 m entación de m a te r ia l t ie n e  lu g a r  b a je  p re s ió n  a  t r a v ó e : 

d e l conducto de a lim en tac ió n  7. á l  mismo tiem po, e l  molde 

11 es  llen ad o  por e l canal 8 a tra v é s  de l a  v á lv u la  de 

rebose 9 y dicho molde es calen tado  peen un d is p o s i t iv o  

ca len tad o r 13 en forma co n tro lad a .

15 Cuando e l  a n i l lo  de en friam ien to  14 ha l l e ­

gado a l  lado  su p e rio r  de l molde 12 , se d e ja  en e s ta  p o s i­

c ión  h a s ta  que e l  molde 11 se haya lle n ad o  por com pleto, 

l e  cual r e s u l ta  d e l hecho de que l a  v á lv u la  de segu ridad  

10 comienza a  fu n c io n a r. Bn e s te  momento se r e a l iz a n  en tcn - 

20 oes l a s  s ig u ie n te s  m an ipu laciones: 

a)

T) 
o)

*)
2S

*)

Se q u ita  e l a n i l lo  de en friam ien to  1 4 ; 

se  d e tie n e  l e í  d is p o s it iv o  de a lim en tac ió n  1 ;  

se  q u ita  del molde 11 a l d is p o s i t iv o  ca len tad o r 13; 

l a  p a r te  r o ta t iv a  3 del d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  2 

e s  g ira d a  en 180S;

e l  molde en friad o  12 es desenroscado y s u s t i tu id o  por

i
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ano v a c io ;

se dispone e l  d is p o s it iv o  ca len tad o r en to rno  del mol­
de v a c íe ;

8} e l  d is p o s i t iv o  de a lim en tac ió n  ae pone de nueve en ían^  
c ien am ien te ;

e l  a n i l lo  da en friam ien to  e s  puesto  en to rno  de l a  p a r te  

in f e r io r  de l molde a  e n f r i a r ,  después de lo  cual se r e ­

p i te n  to d as  l a s  .m anipulaciones.

B3. tiempo to ta l  n e c e sa rio  p a ra  e l en friam ien ­

to  no debe s e r  mayor que aquél en  e l  cual e l  molde vacio 

se l le n a  da nuevo, porque de o tro  modo o c u r r i r í a  una des­

carga de mayores can tid ad es de m a te r ia l .  Como q u ie ra  que 

e l  tiempo de en friam ien to  es más o menos e s ta b le c id o  por 

l a s  dim ensiones dal molde y l a s  p rop iedades del m a te r ia l 

i n i c i a l ,  e s ta  e s  a l  mismo tiempo una r e s t r i c c ió n  p a ra  l a  

capacidad maxima d e l d is p o s it iv o  de a lim e n ta c ió n . Puede 

ob ten erse  una capacidad mayor l le n a n d o , o respectivam en­

t e ,  en friando  v a r io s  moldes a l  mismo tiem po; e s te  e s  de 

im portanc ia  p a r t ic u la r  en e l caso de d iám etros menores y 

tam bién para- re d u c ir  e l  tiempo duran te  e l  cual l a  máquina 

e s  parada  para  cambiar lo s  m oldes.

D urante l a  carga de lo s  m oldes, e l  a i r e  

puede escapar de e l lo s  a lo  la rg o  de l a  ro sc a  d e l Impon 

roscado p re se n te  en l a  p a rte  su p e r io r  de l o s  m oldes.

E s ta  s o l i c i t u d ,  que corresponde a  l a  p re ­

sen tad a  en Holanda e l 30 de agosto  de 195o, b a jo  e l  nú­

mero 155.732, se acoge a lo s  b e n e f io ie s  d e l a r t í c u lo  51
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del v ig en te  E s ta tu to  sobre P rop iedad  I n d u s t r i a l

- 0  -  N O T A  -  0 -

3¡es puntos de invenc ión  p rop ia  y nueva que 

se p re sen ta n  para  que sean o b je to  de e s te  C e rtif ic a d o  da 

E d ic ión  en España, son lo s  s ig u ie n te s :

l s .  -  Una m ejora en e l procedim iento  p a ra  

l a  fa b r ic a c ió n  de b a r r a s ,  b lo q u es , p e r f i l e s ,  y p roductos 

sem ejan tes según se r e iv in d ic a  en l a  s o l i c i t u d  de P a te n te  

numero 196 .766 , en e l cual l a  p re s ió n  e s  o b ten ida  desde 

e l  d is p o s it iv o  de a lim en tac ió n  y l im ita d a  con ayuda de 

un d is p o s it iv o  de reb o se , c a ra c te r iz a d a  porque a l manos 

o tro  molde de colada e s  llen ad o  con e l  m a te r ia l  fundido 

descargado por e l d is p o s it iv o  de rebose d u ran te  e l  e n f r ia ­

m iento de un molde ya l le n o .

2 B. -  M ejoras in tro d u c id a s  en e l  o b je to  de 

l a  P a te n te  p r in c ip a l  No. 196 .766 .

Tal y como se  lia d e s c r i to  en l a  Memoria que 

an teced e , rep re sen tad o  en e l d ib u jo  que ae acompaña y con 

lo s  f in e s  que se  han e s p e c if ic a d o .

B sts  Memoria consta  de s i e t e  h o ja s  e s c r i ­
t a s  por una s o la  c a ra .

M adrid ,
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