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EB®IORIA DESCRIFTIVA

para soliciter

. _ CERTIFICADO DE ADICIORNR
" en
ESPAR a

o nombre de N. V. ONDERZOEKINGSINSTITUUT RESEARCH, entidad
holandesa, establecida en,valﬁerweg ne 76, Arnhem, Holanda,
por: "MBJORAS INTRODUCIDAS EN 8L OBJEIG DE LA PATENTE PRIN-
CIPAL" ne 196.766, presentada el 28 de febrere de 1951, por:
‘wpn procedimisnto para fubricar barras, blogues, perfiles

ﬁ objetos semejantes & partir de poliemidas y ctroas mate-~
risles artifiolsles con une corta zone de fusldn™.

-~
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s solicltud de Patente numero 196.766 des-
cribe un procedimiento paras la fabricacidén de barras, blogues,
rerfiles y objetos semejantes & partir de poliemidas y ctiros

matericles artificiales con nns corta zona e fusidn, en el
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oual, durante 61 enfriamiento, la presidn se mantiene
por debaje de las presicnes uszdas en gensral para el
moldec por inyeccidn. Ia presidn es suministrada por el
dispositivo de alimsntacidn y limitada, por ejemplo, con
aynfz de un dispositive da re‘wseb. Qomo 86 ha descrito en
la sclicitud meuncionada, es de gran importancia trabajar
a presiones que estin considerablamente por debeje de
las aplicadas en gemsrel para el moldec por inyececidn y
el método citsdo para ajuster la presién impide el an-
mento de asta presidn ¥, por consiguiente, la sobrecarga
o, incluso, &verfas, en el ap&ratc'.

Ie aplicacidn de une baje presidén ofrece

- muchaas ventajas, lss mds imnortantes 49 las cusales son:

el bejo coste del molde 7, en particular, la posibilidad
de obtensr esta presidn desie o1 dispositivo de &1imen-
tecidn, ‘

Como ge desoribid en la solicitud de Pa~
tente numero 1964.?66, debe culdarse de aue durante el
enfrismiento del molde, le alimentacidn de materisl fldi-
do sige siendo sismpre vpesible y, para este fin, se em-
plea un conducte de alimsntucidn ccn un tubo de rebose,
gue comisnza & funcionar a presiones predeterminsdas y
ajus tablesr.

D3 acuerdo con el inventé, 89 ha compro-
bede gue &1 procedimiento puede perfeccicnarse aprecie-
blemente nsando el material que abendens el tubo de Ye-

bose pare ilensr, &l menos, otro meclde,
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Bl procedimientc segun el invento se ocarac-
teriza porgue, &1 mencs, otrc mclde es llenzdo con el mete-
rial fundido desoargado por ¢l digpositive de rebose duvran-
te el enfriemisentc de un molde llsno;

3 acuerdo con el procedimiasnto del invento,
se consigne cue lavcapacidad dsl dispositive de fusidn ¥
elimentacidn se utilice por completo para la finalidad de-
gesda. Por une paris, 8¢ obtleus une mayor produccidn en
un dispositive dado de fusidén y elimentacién y, por otras
parte, no hey gastos para la grerunlaocidn y secadc del mate-
riel descergedo, Gomo qulera que l& longzitud del pericdo de
enfriamiento no carsce de impcrtancia en comparacidn ocon la
del perivde de carga, la economie, ocoms consecuéncia del
procedimisnto segin el invento, es apréciable.

Yos moldes que hen sido llenados por vie dsl
dispositivo &a rebose, deben, & su vez, ser enfriados &
presidn y, por consiguients, os.nacesaric congctar los mol-
es sceplados con el dispositivo de rabese durante la car-
ga al oonducto de alimentacidn, después de dicha oarga;

Bsto pueds hecsrme en verias formss., Para mejor comprensidn

del invento, signe unc deseripeidn de una realizacidn del pro-

cedimiento del mismo con refersncila al dibujo en el oual, &
modc de ejempleo, se df dicgramdticamente un ejemrplo de un
dispogitivoe pars rezlizar el proceso,

Br la figurae, parte de uns mdquine ds extru-
gidn ectéd indiceds en 1, ouya parte esté conectada oon un

dispositive de alimentaoidén 2, ouya parte 3 que gqueda fren-
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te a le méguine de extrusidn es giratoria. &1 movimiento

de la parte 3 tiene lugar en torno dsl eje 4 y con ayunds
del miembrc de¢ agerre 5 puede sujetarse la parte 8; En el
dispositive de elimentacidn 2 se dispone el conducto de
elimentacldn 6, Bate conducto de alimentacidn estd dividide
en dog partes 7 y 8, de las cuales 1la 8 es el conducte de
rebose con le vdlvula de rebose 9 y la vdlvule de seguri-
dad 1¢. Los oonductos 7 y 8 llevan a ocansles ocorrespon-
dientes de la parte girstoris 3 y, ds este modo, son inter-
camblables las partes ds lus canmles de la parte retativy,
Bl cancl 8 sirve para carger un melde 11 misntras gue &l
mismo tlempc un molde 12 y& lleno, es enfriaéo y euple=~
mentado con meterisl fundido a través del censl 7. Bl dis-

rositive de alimentacidn 2 con la parts rotative 3 es ce~

lentado en la forma ususl por encimz de la tempsrotura de
fusidn del msterisl que pasa por él. Bn la posicidn de fuu-
cionamisnte inéioada en la fisura, existe un dispositive
calentador 13 en torns dsl molde 11 y un anillo de snfrie~
miente 14 slrededecr dsl molde 12. Cuande el dispositive es
presto en funcionamisnto, el meolde 12 estaba presente em

el sitio del molde 11 ¥ el co@nal fe elimentscicn 7 estaba
cerrads per medic de un taco;'nespués de llenar el molde
12 la purte 3 es girada y se retira sl tzco. Luego, se dis-
puse el molde 11 en sl sitio del tace y asf se conects con
el cansl de carge 8, Kl disrositivo oalentader 13, que
hebfa side ratiraﬁ:&el melge 12, se dispuso en torno del
molde 11, mientrasg que el anilio de snfriamiento 14 se dis-
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puso elrededor de la parte infsrior del molds 12 y ge 8u~
bié ern proporcidn determinsda. Pera un molde con un didme-

tro interior de 44 mil{metros, esta proporcidn pueds ag-

- cender, por ejemplo, & unos 7 centimetrcs por minute, Ia

tensidn de resorte de la vdlvula de rebose 9 se ajuetd de
tal modo que 6l mandmetre 15, que esid conectade oon el
disfragme 16, indicd una presidén de umes 50 atméeferas;

. Bn 1a posicidn operativa representada en 1a
figura, el molde 12 ha side ya enfriado en parte y la ali-
mentacidn de meterial tiene lugar bajo presidén e travée:
del conducte de alimentacidén 7. Al mismo tiempo, el molde

11 es llen=ado por el canal 8 & travds de la vdlvule de

rebose 9 y dicho molds es cglsntedo rcon un dispositive
celentador 13 en forma controlads,

Cuando el anillo de enfriamisnte 14 ha lle-
gado el lesdo superior del molde 12, se deja sn esta posi-
oidn haste gue el melde 11 se haye llenado por completo,
lo cuzl resulta del hecho de gue ls vilvule de seguridad
10 ocomienza a funcionar., Bn este momentv se realizan enton~
ogs las siguiéntee menipulacionsea;

@) 8e quita el &nillo de enfriamiento 14;

D) se detiene el dispositive de elimentacién 1;

¢) ge quite del molds 11 &l dispositivo calentador 13;

d) le parte rotative 3 del dispositive de &limentacidn 2
@8 girada en 180¢; 3

o) ol molde enfriado 12 es desenrescado y sustituldo pdr
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uno vacfe;

f) ss dispone el dispusitivo culsntador en torno del mol-
de vacle;

8} &l dispositivo de slimentaocidn se pone de nueve en fun~
cionamienteo;

b) el anillo ds enfriamiento es puesto en tornc de la parte
inferior del molde a snfriar, despuds de lo cual se Tre-
riten todas les.menipulacionss,

| Bl tiempo total necegario para 6l enfriamien-
to no debe ser mayor que 2quél en el cusl 81 molde vacfo

8@ llena da nreve, porque 46 otro medo ecurriria una dea-

cargt de meyores ccntidades de meterisl, Como gquiera gque

el tlempo de snfrismiento es mds o menos establecido por
les dimensiones dsl molde y las propiedades del mat§11a1
iniocial, €sta es el miéma tiempo una rsstriccidn para la
capacidad meéxima del dispositive de slimentacidn. Puede
obtensrse uns cupscidsd maeyor llsnando, o respectivamen-
te, enfriundo varics moldes 51 mismo $iempo; 63tc eg de
importancia particulur en el caso de didmetros menores ¥y
también parc redncir el tiempo durants sl cuel le mdguina

@8 parada pars cambisr losg mclasa;

Durante l& carga ds 1os moldes, el aire
puede escapar de ellos & 1o largo de la rosce del tapen
roscado presente en le purls superior de los moldeé.

-Bsta solicitud, que corresponde @ la pre-
sentada en Holenda el 30 de agcsto de 1950, bajo el ni-

mero 156.732, se acogs & 10s beneficios del artfculo 51
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del vigente Bstatuto sobre Propledad Industrial,

~0= NCTA ~0~-

Ioa puntes ds Invencidn propie y nueva aue
8e presentan pars gue ssan objeto dé este Certiflicado &8
#dioidn en Espefia, son los siguientes:

193. - Une mejora en el procedimiento para
la fubriozcidn de barrcs, blogues, psrfiles, y productos
sens jantes gegtn ge reivindlca en la solicitud de Patente
numeroc 196,766, en el omal le presidn es obtenlda desde
61l dispesitivo de alimantacidén y limitada oon ayuda de
un diepositivo de revoss, caracterizada porque &l msnos
otro molde &3 colada e&s llen=do con el mutsrisl fundido
descargeado yor o1 dispositlivo de rebose Yurante @l enfria-
mignto de un molde ya llenn; _

22, - Mejoras introducidss en el objeto de
la Petsente princip&l Eal. 1964.766.

Pl y ocomo se ha desariic en la Memoria gue
enteceds, represeniado en el dibujo que se acompeiia ¥ oon
los fines que 8e hen eepecificadov.

_ Bsts Memoria consta de giete hojas €sori-
tes por une scla oara..
Madrid,
P. A.

: ' o
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