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PATENTE DE  vocwserew

MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia & la solicitud de

una PATENTE DE . _imtroducceidn  por .10 afios, ‘en 'Es‘paﬁar

a favor de

Don Iwis. Tribd Bonjoch, = = = = = = = - = = o da nacion;a]idad

espafiola, = = = = = =domiciliado en . 3Barcelons, = = = = = = = -

calle de ... Inmaculads, = = === = == === = - = nGm... 47.

por:

«. Erocedimiento. para.da.fabricacidn. de. plezes inyectadas.de

©oranden. divenslones. y.peso!.

‘Né 4696 .

Agente Sr.



-

JC-RM~141158-AD.

10.

2428 417

PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de Don Luis TRIBO BONJOCH, de nacionalidad espafiola,

. residente en Barcelona, calle Inmaculada, 47, por "PROCEDI-

MIENTO PARA LA FABRICACIDN DE PIKZAS INYECTADAS DE GRANDES
DIMENSIONES Y PESO.

MEMNORIA DESCRIPTIVA

Ta presente invencion se rafiere a un vprocedimiento
destinado a la fabricacidn, por inyeccidn, de piezas de gran-
des dimensibnes y peso; mediante el cual se consiguen varias
e importantes ventajas con relacidén a los sistemas seguidos
hasta la fecha para la misma finalidad.

Como es sabido, en el procedimiento de inyeccion oo -
nocido con el nombre de ”baja presidn”, el termopléstico a
elaborar se plastifica previamente por medios de prensas de
tornillos sin fin o ”extruders”, siguiendo a continuacidn la
inyeccidn, todo ello con vistas a obtener pilezas de gran pe-

so. Este sistema ofrece el inconveniente de zue el ”extruders’
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trabaja de forma intermiteﬁte, debiendo hallarse parado du—
rante largos periodos de tiempo, o sea mientras dura la in-
yeccidén del material preplastificado y en la fase de su en-
friamiento. Estos dilatados espacios de tiempo pueden provo_
car -y asi ocurre la mayor parte de las veces- la descompo-
sicidn del termopléstico. Ademis, el procedimiento resulta
lento y, por tanto, de escaso rendimiento econdmico.

Con el objeto de la invencidn se resuelvem de une
manera sencilla y eficiente los inconvenisntes apuntados y
ha sido ideado especialmente para la inyeccidn del cloruro
de polivinilo excento de plastificante,

Esencialmente, el citado procedimiento se funda en
la asignacidén a cada uno de los dispositivos integrantes de
la instalacidn de una misidn perfectamente determinada, de
forma tal que el material termopléstico, en estado de plas-
tigidad, se lo mantiene en &1 dentro de las temperaturas
precisas y de modo continuoc, evitadndose asi los sobrecalen~
tamientos y retenciones capaces de provocar la descomposi-
cidn del mismo.

Para la mejor comprensidon de la presente memoria des--
criptiva, se acompafia un dibujo en el que, tan sélo a titu-
lo de ejemplo y esquemdticamente, se representa en planta
una instalacidn de inyeccidn concebida sesgin lo expuesto.

Sobre unos carriles o mesa circular -A- se disponen
los moldes bipartidos -B-, poseedores en su parte superior
de los recipientes —C-, que se llenan con el material flui-
do proporcionado por sl extruder” -D-, Para maniener cerra-

dos los moldes -B~ existe el dispositivo -E-, que permite
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verificar la inyeccidn del termopléstico. Los citados moldes
-B~ se descargan en -F-, Con -G- se indica la zona de tale-
faccién y con -H-, la de enfriamiento del conjunto.

El termopléstico se plastifica continuamente en for-
ma de polvo o graﬁza en el extruder -D-, de tipo edecuado.
Una vez 11egado’al estado de fluidez requerido, se introdu-
ce en el correspondiente recipiente -C-, calentado a la tem-
peratura de plasticidad.

El citado recipiente -C— se coloca inmediatamente
sobre el oportuno molde bipartido -B-, que también se habra
calentado a l1a mi$sma temperatura. ELl conjunto se acopla de-
bajo de una prensa, cuyo émbolo (gque debec penetrér ajustado
en el recipiente -C-) poseerd también ia temperatura la flueas-
cia. Accionando tal prensa s& consigue facilmente el llena-
do del molde -B-, obtenido lo cual, mediante canales adecua-
dos o por cualquier otro procedimiento, se enfriari.Durante
la fase de inyeccidn, las dos mitades de los moldes -B- se

mantienen cerradas con ayuda del dispositivo -E-, gue puede

"ser hidraulico o de cualquier otro sistemema. La presidn de

inyeccion oscila entre los 250 - 650 Kg/omz, y, como es 1lé-
gico, a8l ser tan baja, la fuerza que se precisa para mante-
ner cerrado el moldes -B- es también reducida.

Otra ventaja que implica el nuevo procedimiento es
gue no s necesario, que los moldes -B- sean robustos, dada
la baja presidn precisa en el trabajo, por lo que resulta
méAs econdmico.

Cuando la pieza inyectada se ha solidificado exte-

riormente, se saca del molde -B- y, debido a que el interior
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de la misma estd aun caliente, es ficil extraer los noyos.

Con aste procedimiento puede trabajarse el cloruro
de polivinilo, con o sin plastificante, el polietileno de
alta y baja presidn, las poliamidas, el acetato de celulo-
sa y'anélogos.

Srén independientes del objeto de la invencidn los
materiales, formas 'y dimensiones de los elementos utiliza-
dos para llevar a la practica el procedimiento descrito,
siempre gue las variaciones que se introduzcan no afecten

& su esencialidad.

NOTA

Se reivindioa como objeto de la presente patente de
introduccidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn depiezas inyec-
tadas de grandes dimensiones y peso, caracterizado pdr rea-
lizar las diversas fases del inyectado y consiguiente mol-
deo y desmoldeo en circuito cerrado y continuo,preferible-
mente, de iecorrido circular mediante carriles o guias apro-
piadas recorrido por moldes bipartidos provistos superior-
mente de otros tantos recipientes aptos para recibir el ma-
terial en estado de fluidez, proporcionado por extrusidn de
tornillo sin fin o similar del gue pasan a la prensa de in-
yeccion del material dosificado 81 interior de los moldes

cerrados, durante la fase d=s inyeccién, los moldes y permi-
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tir verificar la referida inyeccidn del termoplastico, que-
dando completada esta instalacidn con medios de enfriamien-
to y calentamiento con la oportuna mesa de descarga de los
moldes.

2. Procedimiento para la fabricacidn de piezas in-
yectadas de grandes dimensiones y peso, segin la reivindi-
cacidén anterior, gue se caracteriza por el hecho de gue el
materiai termopléstico se plastifica continuamente dentro
del extrusor, introduciéndose y dosificandose, una vez lle-
gado el grado de fluidez requerido, en los recipientes de
que disponen los moldes, los cuales, al igual gque aquéllos,
han sido calentados a la temperatura precisa en @l recorri~
do del ciclo antes del extrusor, actuando segundamente la
prensa cuyo émbolo, de dimensiones ajustadas a las de los
recipientes aludidos, posee también la temperatura antes
mencionada, llevéndose a efecto con la prensa de refefencia
el llenado e iyeccidn los moldes, conseguido lo cual se en-
frian con auxilio de canales o similar, déndose fin a las
operaciones cuando la pieza se ha solidificado exteriormen-
te, lo que facilita su extraccidn del interior del molde y
la ulterior separacidén de los noyos. '

3, Procedimiento para la fabricacidn de piezas in-
yectadas de grandes dimensiones y peso.

La presente memoria consta de cinco hojas foliedas,
escritas a magquina por una sola cara.

Barcelona, a 19 de junio de 1958

~Luis TRIBO BONJOCH
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