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PATENTE DE INVENCION

e A A G G e - . o - -

MEMORTA D E S‘C RIPTIVA
Sobre:
" UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CADENAS DE ESLA-

BONES CERRADOS STN SOLDADURA ".

Solicitante: DON JOS# IGNACIO MARTIN ARTAJO, de nacionali-
dad espafiola, residente en MADRID, Alberto
Agullere, 25,

ol objéto de 12 presente patente de invencidn, es un
procedimiento de cadenas de eslabones cerrados sin soldadu-
ra y consiste esenclalmente en la inyeccidn = preai&n de la
materia, que formard las cadenas, en un molde constituido
por cuatro partes simétricas, juntades concéntricamente y cu-
yos moldes tienen repetidemente espacics vaciados que corres-
ponden & la cuarts parte de-uﬁ eslabon, en tal forma, que, al

juntarse las cuatro herramientes o partes de moldes, estas ca-
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vidades forman eslabones enteros cerrados y enlazados los unos
con los otros:

ILas materias de inyeccién, seran todas aquellas que se
prestan a la formacidn de piezas por la inyeccién sin limita-
cién de ninguna clase y comprenden por lo tanto metales, ma-
terias orgénicas, como las llsmadas materiss pldsticas o elas-
tomeras, vidrios, ste.

Se ha encontredo experimentalmente que, dada la conforma-
cién de una cadena de eslabones cerrados, el molde de inyec-
cidn ha de ser de cuatro partes simétricas que, al cerrar el
molde se mueven concéntricamente en dngulo de 90¢ entre si y
dejando en el molde unos cénales de alimentacidédn para el mate-
risl de inyeccién.

Este molde puede tener una longitud que sold estara 11~
mitade por las posibilidedes de fluldez del material que se

inyecta y que, por su parte, depende de manera principal de

e temperatura y presién de la materla inyectedas asi como de

la temperatura del mlsmo molde.

Estos moldes serdn preferentemente rectos y por lo tanto
sus cuatro partes estaren constituidas por unas herramientas
alargadas,‘qué en su ariste de unién forman las cavidades co-
rrespondientes a las cadenas,

Las méquines de inyeccién normales, tendrén, por lo tan-
to, sdicionalmentereste molde combinado de custro partes, cuyo
cierre puedé ser tanto mecénico como nidrdulico, segdn las
presiones interiores.

Ios dibujos adjuntos sirven péra ilvatrar el invento.

La figura 1 representa esqueméticemente en corte verti-
cel un molde de cuatro partes designadas con'lg vy 1b, lec y 14,

cuyas herramientes esten montadas en porte-herramientas Iinter-
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cembisbles (2) que, por su parte, se aproximan concéntricemen-
te bajo el efecto de los elementos de presién que pueden ser
mecanicos como se representa en (3) o hidrdulicos como (4),

Las cadenas pueden tener eslabonés de diferentes formes,
que se representan en las figuras 2 - 3 - 4 y 5 en corte,

BEn la figura 2, se supone que los eslabones son comple-
tamente circulares y en esta figure esta indicado como el ma-
teriél fluido pasa de un eslabon s otro.

Se supone la inyeccidn por dos o mas puntos de la cadene,
por ejemplo, por el ledo izquierdo y entonces los eslabones
impares se unen por cenales de intercominicacién A, y los es-
lebones pares se unen por cehales de intercomunicacién B, ¥y
s8e alimenten por otfo u otros puntos convenientes.

Al abrir el molde, separando sus cugtro herramientas,
se puede sacar le cadena cuyos eslabones estarsh unidos por
los cordoﬁes fofmadoa dentro de los canales de intercomuni-
caclén, que facllmente se romperén dejando libres los eslabo-
nes.

Bsta disposicién permite la eliminacién del pequefio cor-
don de alimentacidn con une muela y el manejo autdmatico de
la cadens en formacidn.

La figure 3, ensefla esquemdticamente también el corte
por un molde y se ven las herramientas la y le y 21 mismo tlem~
po se ha dibujado otro tipo de eslabones y otra clase de in-
tercomunicacidn representada por los cordones Gy y c2 de ti-
po lateral. .

Le figura 4 demuestra otra posibilided de fabricacién
de las cadenes, en cuyo caso el molde serd mds corto; se ob-

servan los canales de intercomunicacién A y B y ademds la po-
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sibilidad de une ramificacién de cadena & través de los cena-
les D. trensversalmente 8l eje mayor del eslabéh.

n el caeso de la figure 4, el grueso del eslabon ha de
ser relativamente pequefio, con el fin de permitir la posicién
dibujade.

Pn figura 5 se ve otra agrupacidn de eslabones dentro del
molde, con sus canales de intercomuniéacidn, para el caso de
que el eslabon sea slargado y el grueso de cada eslabon bas-.
tente grande, pars no permitir la agrupacidn con arreglo a
figura 4.

Neturalmente, cuando las cadenes se hayan sacado del mol-
de se eliminan los cordones y las cadenes estaran formadas
como le figura 6 en perspectiva donde se observa todavia sin
romper el cordon C; y ademds un eslabon de ramificacién late-
ral, como posible variamcidn.

Une cedena obtenida por este procedimiento puede tener
varios eslabones, como por ejemplo 10 é 20, pero neturalmente
no tendra un largo ilimitado. Péra fabricar cadenas largas de
varios metros y en general de un largo cualquiera deseable;
al repetir una inyeccidn, se coloca dentro del molde en un ex-
tremo el dltimo eslabon de la cadena anterlor gque sirve de cle~-
rre, y entonces, 8l inyectar nuevemente materia &1 molde, es-
te dltimo eslebon enlazare con el primer eslabon de la cad ena
diguiente sin solucidn de continuided, y por este sencillo pro-
cedimiento, las cadenas hechas en moldes de unlargo determina-
do o reducido pueden hacerse de un largo cualquiera sin 1imi-
tacidén,.

Ia configurecién de los eslabones no se limite a lo dl- -

bujado, pues con vista a cadenas o cadenitas de bisuteria, los
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eslabones pueden tener adornos y configuraciones dlversas, to-
do lo cuel esta previsto y comprendido dentro del procedimien-
to.

Estae previsto y comprendido sedemds, gque, cuando se tra-
ta de cadenas destinadas & soportar pesos o tensiones, una
determinade cadena, une vez salida del molde y suprimidos los
cordones de alimentacién, se somete a un pretensado en estado ;
caliente pero solido para obtener una orientaéidn eficaz del
grano de las molecules y provoca (de ungs manera conocide en
otras técnicas) un esumento de le resistencia y segurided de
1la cadens con una ligera disminucidn del grueso y ademds, en
una cadena que sele del molde como dibujade en figura 2; por
este procedimiento luego se pueden convertir los eslabones
circulares en eslabones elipticos, de manera facil.

Le inyececiédn al interior del molde desde luego se puede
hecer por varios puntos simultaneamente y se puede llegar &
inyectar dentro de un molde de varlos o michos eslabones muy
grandes y gruesos, como de cadenas de acero para anclas, por
entrades individuales laterales pare cedea eslabon, suprimlien-

do los canales que preferentemente se formaran en le unién

"de dos herramientes con lo que los cordones déjaran libres los

caneles de alimentacidn y facilmente se separaran de la ca-

dena,

N 0 T A

Ia patente de invencidn que se solicita por 20 afios pa-
re Espefla y sus Colonlas, debera recaer sobre: " UN PROCEDI-
MIENTO DE FABRICACION DE CADENAS DE ESLABONES CERRADOS SIN

SOLDADURA", de acuerdo con las sigulentes
?
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REIVINDICACIONES

12,- Un procedimiento de fabricacidn de cadenas de
eslabones cerrados sin soldadura, caracterizado por la in-
yeccién a presi&n de la materia que formard la cadena, en
un molde constituido por cuatro herramientes simétricas, jun-
tadas concentricamente, y que tienen repetidamente espaclos
vaciados que corresponden & la cuarta parte de un eslabon
en tal forma que, 21 juntarse las cuatro herramientas, es-
tas cavidedes formen eslabones enteros, cerrados y enlaza-
dos los unos con los otros. |

22,.- Un procedimiento de fabricacién de cadenas de
eslabones cerrados sin soldadura, segin la reivindicacién
anterior caracterizsdo porque el molde cerrado de varios es-
labones y formedo por les cuatro herramientas dichas, se in-
yecta la materia por puntos de modo que recorra consecutiva-~
mente todos los espacios de los eslabones que & tal fin es-
tdn unidos por finos cansles de intercominicacidén que, al
ebrir el molde después de endurecido el materisl, forman del-
gados cordones de unién que se eliminan facilmente. |

3e,- Un procedimiento de fabricacidén de cadenas de
eslabones cerrados sin soldedura, segin las reivindlcacio-
nes anteriores, caracterizado porque el clerre del molde en
un punto estd formado por un eslebdn de un tramo de cadena
anteriormente fabricado, en tal forma que el tramo de cade-
na que se va formando nuevemente, enlaze con el anterior,
formandose cedenas de cuslquier largo desesdo y con ramifi-
caciones laterales,

42 ,- Un procedimiento de fabricacidn de cadenas de

eslabones cerrados sin soldadura, caracterizedo porque el
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cordon de alimentacién se establece en la linea central del mole~
155 de comin a lms aristas de las cuatro herramientas en tal forma
que, 21 separar entre si las cuatro hsrramientas o partes del
molde, el cordon queda libre,

5¢,- Un procedimiento de fabricacidn de cadenas de esla-
bones cerrados sin soldadure, segin 1% € 3 reivindicacidn, ca-
160 racterizado porque el cordon de alimentacidn e establece late~
relmente entre dos herremientas en tal forma gque al separar en-
tre siilaa dos herramientas al abrir el molde; el cordon queda
libre lateralmente.

68,~- Un procedimiento de fgbricacién de cadenas de esla-
165 bones cerredos sin soldadura, segin 1% 4 3@ reivindicacién, ca-
racterizado porque las cadenas obtenidas mediante la 1nyec¢16n
se someten, antes de ser destinadas & su uso, a un pretensado
longitudinal para la orientacién dellgrano de sus moleculas y
logro de mayor resistencia a la traccién.
170 72 ,~ Un procedimiento de fabricacidén de cadenas Qe esla-
bones cerrados sin soldadura, segdn 62 reivindicacién, carac-
terizado porque les cadenas se alargan sensiblemente durante
el pretensado al dar formas élargadas. 2 los eslabones de sjes
longitudinales mds cortos obtenidos durante la inyeceldn.
175 g8 .- "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CADENAS DE ESLA-

BONES CERRADOS SIN SOLDADURA".

Segdn queda substaencialmente descrito en la presente me-
moria que consta de siete pdginas escrites a mdquina por una so-
la cara, acompafiada de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 11 de octubre de 1,958,

Jogm IGNACIO MARTIN ARTAJO,
P.P.
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