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PATENTE D INTRODUCCION

por DI E Z afios

cuyo privilegio se solicite para todo el territorio

egpafiocl, sus colonics y protectorados a favor de la

razdén social denominada @

AISCCNDETL, S.A.

entidad espafiola domicilisda en Barcelonz, calle de

Industria, ne 363, por :

" MEJORAS LN LA FABRICACICON DE BOTONES PULIDOS A PAR-
TIR DE- RESINAS SINTETICAS. "
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MEMORTA DESCRIPTIVA

Desde hace alglrn ticmpo viene practicédndose un pro=-
cedimiento de fabricacidén de botones pulidos por moldeo
de resinas sintéticas basado fundsmentalmente en un pren=
gado en dos fases sucesivas y en el empleo de tres equi-
por de moldes que sucesiva y cfclicamente van siendo em-
pleados en las operaciones de descarga y carga y en la

primers y segunda fase de moldeo.

Modernamente, en determinados pafses extranjeros,
egte procedimiento ha sido objeto de una serie de interesan-
tes mejoras que permiten reducir todavia mds los tiempos de
fabricacidn, facilitar el manejo y carga de los moldes em-
pleados, mejorar en calidad y perfeccidn de acabado los ar-
t{culos producidos, reducir costes de explotacidn, y, en |
definitiva, concretar y definir las condiciones tecnoldgi~ ;

cas de la explotacién industrial del procedimiento, el cual,

N Gy e g

dentro del acierto gue preside su concepcidn general, presen-
taba lagunas y ofrecla deficiencias gque la posterior expe-
riencia adquiride ha permitido soslayar con la méxima sen-

cillez y eficiencia.

Con miras a dar g conocer en Egpaile las referidas é
me joras, se formula la presente solicitud de Patente de In- ;
trodndaidn por diez afios cuyas caracterfsticas son las sie

gulentes
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Después de dogificar los polvos de moldeo a utilizar

¥ conglomerarlos en preformas compactas, se procede a cargar

con ellmsg una plurslidad de platos transporitables dotados de

cavidades 0 relieves o de cavidades y relieves, diapuestos de

manera tal que constituyen un sistema de secmimoldes elementsles,

Estos platos se disponen unos encima de otros en una prensa ca-

liente de moldeo, provista de platos fijos convenientemente con-

venientemente coniormados, que se intercalan entre los anterio-

reg platos transpor%ables de manera que cada plato fijo Junto

con el plato mévil yuxtapuesto permita el moldeo de las diver-

sas preformes cargades en los dltimos. Seguidamente tiene lugar

la operacidn de prensado que se realiza & una temperatura com-—

prendida entre 135 y 1652 C. mantenida durante un tiempo de 2

a 5 minutos y a una presidn superior a los 120 kilégramos por

centinmetro cuzdrszdo.

Los platos transportables iﬁdicados precedentemente con
miras a la rapiddz de los tratemientos y = la economfa de uni-

dades térmicas, se deben construfr con uns masa mfnima de mate-
rial, que adémés debe ser de reducido calor espec{fico y de ele~
vada conductibilidad, empledndose para ello preferentemente hie- |
rro, cobre, aluminio o bien aleaciones en que entran estos meta-

les en considerable proporoidn.

Efectuando el prensado en la prensa caliente se pro-
cede al tratamiento de acabado o pulido por enfriamiento ar-
tificial bajo presidén. A este fin se extraen los platds -

transportables de la prensa de moldeo en caliente y -



\y

50

55

60

65

70

75

- 4 -

ge instalan en una prensa de acabado, sometiéndose segui-
damente el material en curso de fabricacidén a una presidn
superior a 110 kilégramos por centfmetro cuadrado, que se
mantiene hasta gque la pluralidad de los platos transporta-—
bles y los botones en ellos contenidos alcancen por en-—
friemiento forzado una temperatura inferior a 35¢ ¢. Ias
prensas empleadas en esta operacién son endlogas g las -

anteriores en cu=nto a los platos fijos que se intercalan

entre los méviles, pero difieren sustancislmente de ellas

bajo otro punto de vista, puesto que en lugar de venir ca-
lefaccionadas estdn provistas de uno o varios circuftos
de circulacién de agua que previamente ha sido enfrizda
artificialmente a menos de 102 C. en una instalacidén fri-

gorifica auxiiiar.

Terminada egte operacidn se procede al vaciado
de los platos, gue convenientemente limpiados pasan a ser
objeto de uns nueva cerge, y se retiran los botoncs moldea—é
dos y pulidos, para someterlos & las operaciones finales |
de desbarbado, torneado de bordes, taladrzdo de orificios
para el cosido, decorado de superficiesg vigibles, pulido

final, etc.

A propésito de las operafiones de carga, debe
destacarse que su rdpida realizacidn podré venir facili-
tada mediante el empleo de dispositivos o plantilles auxi- .
liares de cargay provistas de una pluralidad de tubos, tol—g

vas u orificios, que se disponen en correspondencia con -
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el slstema de semimoldes elamentales, graciasg e estos
dispositivos o plantillas la coloczcidn marmal de 1as'
preformes emplezdas vendrd sustitufdas por una coloca-—
cidn mecdnica, parcial o totalmente automdtica, que re-
duciendo mano de obra permitird mantener el ritmo de los

ciclos operativos.

Descritas las particularidadeg del las mejoras
a que se contrae el objeto de la presente Patente de In-
troduccidén, debe hacerse constar gue su esgencialidad es

la que se resume en la sliguiente

N Q T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad pa-

rg todo el territorio espafiol, sus colonias y protectora—

- dos, las suiguientes :

REIVINDICACIONLES

18,- Nejoras en la fabricacifén de botones pulidos =&
partir de resinas sintéticas, caracterizadas en (ue des~
pués de conglouerar los polvos de moldeo en preformas com-—
pactas se procede a cargar con sllas una pluralidad de
platos transportables provistos de cavidades y/o relie-
ves para el moldeo, los cuales se instalan unos encima =~
de otros en una prensa de moldeo en caliente provisia -
de platos intermedics fijos calentados en donde tiene -
lugar un prensado a temperatura comprendide entre 135 y 163

C., durante un tiempo de 2 a 5 minutos y a una presidn su-
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perior a 120 kilégramos por centimetro cuadrado; proce-

diéndose después de esta operscidn a un tratamiento de
acabado o pulido de los botones, para lo cual se extraen
los platos transportables de la prensa de moldeo y se

instalan en una prensa de acabado, sometidndose segui-
damente el material en curso de fabricacidn a una pre-
gién superior a 110 kilbgramos por centimetro cuzdrado,
qwe se mantiene haste que la plurazlidad de les platos

Yy los botones en ellos contenidoe glcanzsn por enfrig-

miento artificisl una temperatura inferior g 352 C.

28 ,~ Nejoras en la fabricacién de botones pulidoé
e partir de resginas sintéticas, carécterizadas en que
cada uno de los platos transpdrtables que integran la'
pluralidad citads en la precedente reivindicacidn se
construye con una masa minima de material buen conduc~
tor del calor, preferentemente hierro, cobre, aluminio
o aleaciones gque contienen estos metales en considera-

ble proporcién.

38,.- Mejoras en la fabricacién de botones pulidos
a partir de resinas sintdéticas, caracterizadas en que
el tratamiento de acabado o pulido se realiza en pren-
sas que rapidemente enfrfan los platos transportables
instalados en las mismas, & cuyo efecto estdn provis-
tag de uno o0 varios circuftos de circulacién de agua
gue previame nte he sido enfriada artificialmente a med

nos de 102 C. en una instalacidén frigor{fica auxiliar.
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4.~ Mejoras en la fabricacidén de botones pulidos a par-
tir de resinas sintéticas, en las que pars facilitar la ré-
pida carga de las preformas compactas en los moldes consti-
tufdos por las cavidades y/o relieves de los platos trans-—
portables, se emplean potestativamente dispositivos o plan~
tillas suxiliares de carga provistos de una pluralidad de
tubos, jolvas u orificios dispuestos en correspondencia

con los moldes a cargar.

58.- "MEJORAS EN LA FABRICACION DE BOTONES PULILCS A
PARTIR DE RESINAS SINTETICAS. "

“Todo ello conforme se describe y reinvindica en
la preseﬁte meméria, que consta de siete hojas foliadas
y necanograliadas por ung sola de sus cearas.

Madrid, 24 Ootubre de 1951
P.A. de
AISCCNDEL, S.A.

Yuis Triang A"*.'o',;'d
p. p.

it e o



	Bibliographic data
	Description
	Claims



