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por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para todo el fe=-

rriforioc melonal y sus colonias, a favor de!

AFPLICACIOIES TECHNICAS IXL PLAS.
1ICO0 S.A, = A.T.E,P. 8.4,

entidad egpafiola con residencia en Bargelona,

Rambla de vatalufia n® 6, por:

"HETORAS i LA FABRICACION IE CILINDROS IE
PRESION PARA HILATURA, POR INYECCION DE PORIA-
MIDAS",
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WEMORLA DESCRIPTIVA

Lsta Patente de Introduccidn se refiere, confor=
me indica su enunciado, & unas mejoras introducidas
en el proceso de ranricacion, por inyeccidn de polia=
midas, d¢e los casquillos o ocilindros de presidn pa=-
ra lus mdquipas de hilatura, con las que gracias
a sus especiales caracteristicas se logra que dichos
casquillos o oilindros queden perfectamente centra-
dos lo que hoy dia s pricticamente imposiole de lo-

grar siguiendo los sistemas de fabricacion conocidos.

Actualmente se han realizado muchas pruebas

y experiencias con casquillos fabricados por inyec-
cion de poliamidas, preferentemente la denominada
nylén, pero dada la velocidad a que deben tradajar
estos casquillos y asimismo a4 que no es admisiole
ninpum irregularidad en su centrado, no se han ob=-
tenldo ouenos resultados ya que sigulendo el cono-
cido procedimiento de inyeccion sobre moldes con
noyos fabricados segun la técnica conoocida, no es
posiole lograr un perfecto centrado por las varia-
ciones que experimenta la poliamida al solidificarse
dentro del molde, gque producen la desviacidn de la

masa con relacidn al eje del noyo central.

&gv08 inconvenientes han sido subsanados en
algunos paises del extranjero imtroduciendo ociertas
modi ficaciones en el proceso de fabriocacidn del cas-

quillo y asimismo del molde de inyeccidn corres-
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pondiente, con las que se ha logrado obtener un per=
fecto centrado del casquillo y la posioilidad de
que la rectificacidon de la envolvente elastica se

pueda realizar con la precision deseada.

rundamen talmente, la Trabricsocidn del oilindro
de presidn se etfectia onteniendo primeramente el
casquillo rigido sosre el que se dispone una en=
volvente elastica cuya superiicie exterior se rec-
titiea después, pero como €S8 natuyal si el casquille
no estd vien centrado la rectificacidén de la super-
ficie exterior no es perfecta, lo que si vien mno
ccurre cuando 1 casquillo es metalicc o ha sido ob~
tenido por tormeado, es muy dificil de lograr cuan-
do el casquillo se obtiene por moldeo a inyecolon y
teniendo en cuenta, no solo que las poliamidas resul-
tan un material de excelentes cualldades para fabri-
car casquillos, siné también que el procedimiento
de inyeccidn es mucho mas sensillo y economico que el
torneado, se comprenderé. la importancia gue adquie~
re el heoho de poder lograr fabriocar casquillos por
inyeccidn de poliamidas, Lo gue es factible gracias
a las mejoras a que se contrae essa ratente de in-

troducci on.

agtas me joras se caracterizan prineipalmente
en realizar el noyo del molde, en pleza separable
de 81, perfectamente cilindrada y rectificada, y do=-
tado en sus dos bases, de umas cavidades o gpéndi-

ces cdniocos cuyos vértices pertenecen Yy deteminan
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al eje geométrico de dicho noyo. Lste noyo se trata
después superficialmente para obtener una superfi=-
cie pulida y después se recubre con una capa de
eromo auro por bafio electrolitico, con lo que 1la
superficie no resulta adherible a la masa de polia~-
midas que sobre el se moldee, disponiendo en las ba-
ses ael molde, unos salientes o entrantes conicos
perfectamente centrados con relacidn a la contigura-
cidén interna del mismo, los cuales sirven de puntos
de enclavamiento o fijacidn del noyo, que de esta ma=
nera queda periectamente centrado dentro del molde.
Uma vez realizado asi el molde con su noyo, se pro-
cede a la inyecoidn de La poliamida tluldificada y
a su posverior enfriamiento, regulandose la tempe=-
rastura ae inyeccion de tal suerte que la dilataciodn
experimentada por la poliamida sea ligeramente mayor
gue el valor correspondiente a la holgura y tole=
ranoia admisinle en estos casquillos, con lo que la
pieza inyectada queda, al eniriarse, tfuertemente ce-
fiida sobre el noyo pero sin ningan punto de adherem-
cia, por lo que al desmoldearla se extrae esta pleza

con el noyo correspondiente.

Una vez obtenido asi el casquillo y sin sepa-
rarlo del noyo, se 1ija sobre el casquillo la en-
volvente elistica mediante un adhesive apropiado
o por inyeccidn directa de la materia gue la deba
rormar previamente iluidificada, sobre el casquillo

ein separarlo del noyo, prooediéndose seguidame nte
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a la recviticacién ae la superficie sirviendo como
eje el propio noyo, e esta manera y como quiera
que tanto en la operacion de inyeccion como en la
de recuvrimiento y de rectificacidn, el noyo sirve
de eje y ésie estd pertfectamente localizado y deterw
minado por los entrantes o salientes oonicos de sus
vages, el ceutrado es perfecto, tanto del casquillo
como de la envolvente eldstica y de su superticie
rectificada, bastando después con extraer dicho no-
yo del casquillo, por presion mecanica o ligero ca-
lentamienso, para ovtermer una pieza en la que las
superiicies exteriores € interior son periectamente
paralelas y concéntricas, son lo que su utilizacion
oumple las condiciones requeridas por la técnica de

la hilafura.

lescrivas suricientemeute las caracteristicas
de lasg mejoras a que S contrae esta ratente de in-
troduccion, Se nace consiar gue en las mismis se po-
drén invrouucir jodas aquellas moairicaciones que la
experiencia, la pracuica y la técnica puaieran acone
sejar, sSiempre que c¢on eiLlas no se gaupie, aluere ©
moairique su ivea mndamental gue es la Jue 86 resue

me y concresa eu la siguiesuve:

n ] v A

Je dgeclaran de noveaad y propledad para tvodo

el territorio nacional y sus colonmias, las siguientes:

it L VINDICACIONSS

12,- liejoras en la faobricacion de cilindros de



-1

115

120,

125.

130,

136,

que se caracterizan en realizar el noyo del molde
separable de 8l y perfectamente centrado, rectifi-
cado y con recubrimiendo de croiss dure, al qus se
dota en cada uma de sus oabezas de unasg formas coni-
¢as cuyos vértices coinclden y detemuinan a su eje Zeo
métrico, disponiéndose asimigno en las bases del molw
de otras Tormas conicas complementarias de agquellas
cuyos vértices pertemecen y determinan al eje geoomé-
trico de la contizuracidn interna del molde, en el

que una vez amnado y cerrado, se inyeota la polia=-
mida a temperatura tal que su dilatacion sea suficien-
te para que durante el enfriamiento la pleza inyecta-
da quede tuertemente cefilda sobre el noyo pero sin
adherencias permanentes con él, desmoldeandose después

la pieza unida a s ocorregpondiente noyo.

2%,- wejoras en la fabricacion de cilindros de
presidn para hilatura, por inyeccidn de poliamidas
segin la nota anterior que se caracteriza también
en que um vez ovtenido €l casqulillo, pero sin se=-
pararlo del noyo, se dispome sobre él1 la envolvente
elastica fijada por adhesivo o por moldeo directo
de la mteria previamente fluidificada, procedién-
dose después a la rectificacidon de la superficle
utilizando como eje preclsamente al noyo, para lo
que en la mAquins correspondiente se disponen las
formas conicas complementarias a las de las cabezas

del noyoe
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48, iilejoras en la fabricacidén de cilindros de
presién para hilatura por inyecoion de poliamidas
segin las notas anteriores que se ocaracterizan tam-
pién en que uma vez rectificada la superficle exte=-
rior de la envolvente elastica del casquillo, se sew
para éste asl noyo por presidén mecénica; por calen-
taniento del cusrpo del casquillo; o0 por ambos pro-

cegos simultaneados.

4%, -"LEJORAS EF LA FABRICACION D¢ CILINDROS DIk
PRESION PARA HILATURA, POR INYECCION DE POLIAMIDASY,

Todo ello tal y como gueda desorito y reivin-
dicado en la presente memoria que consta de siete ho=-
jas folliadas y mecanografiadas por una sola de sus

L}

caras.
BARCELONA, 22 JUL 1958
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