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LEMORIA DEBCRIPTIVA

La presenftie Patente de invencidn se contrae, con-
forme se indlea en su enunciado, a un procedimiento
para la construcclidn de moldes para la fabricacidn
miltiple de bolas, especificamente a unos moldes para

la obtencidn de bolas de material plastico. - - - - =

sn la fabricacidn de bolas de materia plastieca,
se tropieza con el ineonveniente de gue se presentan
muchas dificultades para la obtencidn de moldes perfec-
tamente esfériocos, ya gque éstos deben ser trabajados a
manoe y €s précticamente imposible formar cavidades per-
fectamente semiesféricas gque por acoplamiento de dos de

ellas resulte una cavidad esfé8ricae = = = = = = = = = -

A causa de ello la mayoria de las bolas de material
plastico obtenidas, especialmente las de peguefio tamaflo,
adolecen del inconveniente de no ser perfectamente os-
férioas, por lo cual resul tan inadecuadas para ser uti-
lizadas en dispositivos mecanicos, hidrdulicos y otros
en los cuales la condicion de esferiocidad es condicidn

indispensable, = = = = = ~- - - . e - w .. = -

Por consiguiente serfa de desear un procedimiento
para la construccidn de los moldes que permitiera al-
cansar un grado de egfericidad suficlentemente elevado

para el empleo prictico a que son destinadas. = = = -

Gomo solucidn iddnea para la consecucidn de tales
bolas se ha adoptado la solucidn de obtener las cavi-
dades semlesféricas en los moldes, por medio de la de-

formacidn permanente de las placas constituyentes de
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los mismos, Zracias a un imprimido con holas calibradas
30, de acero, las cwales imprimen en cada una de las pla-
cas del molde una serie de cavidades samiesféricas,
viniendo deteminada la disposicidén y la profundidad de
las mismas por una placa plantilla de grosor igual al

radio de las volas d8 4ACEBYO0s = = = = = = = = = = = = =

35, ‘ De acuerdo con e¢sta idea precedente se ha desarro-
1lado el procedimiento para la construcceidn de moldes
para la rabricacidén miltiple de holas, a yue se contrae
la presente fatente de Invencidn, el cual egencialmente
ge caracteriza por comprender en combinacidn las slguien=-

4, tes operaciones; disposicidn de dos placas rigidas mneta-
licas con orificios y espérragos de zuiado para la coin-
cidencia de ambas una vez adosadas; disposlcidn de una
placa plantilla, tanbién metdlica, de espesor izual al
radio de las oolas que gyuleren obtenerse, en la gue se

45, han practicado una pluralidad de orificios en nimero ¥
didmetro igual al de dichas bolas, presentando iguales
orificios de guiado gue las placas risidas; taladrado
de acuerdo con la placa plantilla, de una de las placas
rigidas, hasta obtener unas oyuedades troncoconicas; co-

50, locacidn de la placa plantilla sobre la otra placa rigi-
da en coincidencla con sus orificios de suiado; coloca-
cldén en cada orificio de la placa plantilla de una sola
de acero de zran dursza; colocaciodn sobre dicho conjunto
de la primera placa rigida parcialnente perforada, segﬁn

55, la colncldencia de sug orificios ds gulado 7 de sus ogue -
dades troncoconieas con la parse libre de las uolaus de
acero; colocacidn del conjunto entre los dos platos de una

Prensa; prensado del conjunto hasta que la placu rigida,
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provista de oyuesades sroncoconicas, alcauce la placa
plantilla, por transformacién s deformacién da las oqué-
dades Sroncocdnicas en seuiesféricas; extraccion del
conjunto de entre log platos de la prensas taladrado de
senerdo con la placa plantillia, de la ofra placa rigida,
hasta obtener lus oguedades sroncoconicas; colocacion de
1us polas de acero en las oquedades troncosonicas de di-
cha plaoca rigida en coincidencia con las oyuedades senles-
2éricas y orificios de gulado de la primera placa rigi=-
da} colocacion ds dicho conjunto cntre los platics de la
pransa, prensado del conjunto hasta gue las dos placas
rigidas entren en contacto; extraccion del conjunto de
sptre los platos de la prensa; extraceidon de las bolas

de acero de las placas rigidas; tallado de 1los canales

de inyeocién an ambas placas rizidas; ¥ finalmente, Loll-
tado de las dos ci tadas placas para congtituir el wolde

de inyecelén. - = = = = == === === "7 .

Cuande el material constituyente de las placas ri-
zldas es blando, como el aluminio y otros, &8 colocan

en la prensa entre dos placas de refuerzo de aceXro. -

CGuando el material constituyente de las placas ri-
gidas es duro, tal ooumo agero 1 otros, s trabaja cou
la placa, ©n la yue se deforman las oguesades tronco-

’ ’ E . N
gonicas a camnlssfaricas, al rojo Vvivoe = = = - = = = 7

Para Tacilitar la comprensidn de las ldeas prece-
dentes, dando a conocer al mismo tiempo dlversos deta-
1les de orden especifico, se degoerine seguidane nte an

posible progedimiento préctico degarrollado seg&n la
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presente Patente de Invencion, ¢l cual, dado su fin pri-
mordialmente ilusirativo, deberd ser interprotado como
degprovisto de todo alcance limitativo respecto a la

90, ammplitud de la proteccién legal gue se solicita. bn los

dibujos:

sn figura L, se han representado las dos placas ri-
sidas metdlicas (1) y (2) constituyentes del molde (3)
v la placa plantilla (4), de espesor igual al radio de
95. las bolas callbradas de acero (5), provista de una plu=-
ralidad de orificios (6) de didmetro igual al de las

bolas (5), como se observa en Ffiguras 3 y 4. = - - - =

Tanto las placas rigidas (1) y (2) cowmo la placa
olantilla (4), disponen de orificios de guiado (7) pa-
100, ra el paso de los correspondientes esparragos, a fin de
consegulr la coincidencia de ambas placas rigidas al
formar el molde (3) y de la colocacion de la placa plan-

tilla (4) cuando se hace uso de 13 WiBHA. = = = = = = =

Dispuestas ya, las placas rigidas (1) (2) y la pla-
105, ca plantilla (4), se procede a practicar con una broca
gobre la placa rigida (1) una pluralidad de oguedades
troncocdnicas (8) de acuerdo con los orificios (&) de
la placa plantilla, debidamente colocada ésta sobre la
placa rigida (1) por medio de los orificios (7), y espdi-

110, rrazos de guiado, tal como se ha representado en figura 2.

A continuacidén se dispone el conjunto de placas ri-
gidas (1) (2) y placa plantilla (4) con las bolas de ace-
ro {5) tal como se ha representado en fizura 3. Lviden-
temente en esta posicidn las bolas de acero (5) coincidi-

115 rén con las oguedades troncocdnicas (8). - -~ = = = = - <
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Ya en esta posicién relativa del conjunto, se co=-
loca éste entre los platos de una prensa, lnterponiendo
entre éstos y las placas rizidas (1) y (2), unas placas
de refuerzo en el caso de que el material constituyen-
te de aguellas sea blando, tal como aluminio. in el ca-
so en que el material sea férrico, se procederd a ca-
lentar hasta el rojo a la placa rigida a deformar que
tlene practicadas las oguedades troncocdnicas (8), que

en este caso eg 1a placa (1) = = = = = = = = o =& = ~ =

Como resultado del prensado se alcanza la posicion
de figura 4, en la cual las bolas de acero (5) han trans-
formado las oguedades troncocdnicas (8) en oguedades se-
miesféricas (9), ya que la placa plantilla (4) impide
que la huella de dichas bolas sobre la placa rigida (1)

sobrepage la dimension del radio de las mismas. - - - -

A continuacidn se extrae el conjunto de la pren-
sa y las bolas de acerc (5) de la placa plantilla (4)
vy placa rigida (1), procediéndose, seguidamente, al ta-
ladrado de la placa rigida (2) hasta obtener las oque-
dades troncocdnicas (8) de la misma manera que se hi-
zo para la placa rigida (1), tal como se ha represen-

tado en figurg He = = = = = = = = = =@ @ = = = = - - =

Practicado el téladrado anterior se extrae la pla-
ca plantilla (4) y se colocan, sobre las oguedades tron-
cocdnicas (8) de la placa rigida (2), las bolas de ace-
ro +5), acopléndose sobre ellas la placa rigida (1), to-
do ello de manera gue resta un conjunto como el repre-

sentado en fizgura 6. = = = = = = = = = @ - . - - - .-

i continuwacidn el conjunto anterior se coloca en-
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tre los platos de la prensa, toniendo las mismus pre-
cauciones gue eu el caso &n gus se conformaban las
ogquedades seniesféricas (9) de la placa rigida (1), 4l
final del prensado, ambas placas rigidas (1) y (2) que-
dan completacente en contacto, oelﬁyendo en su inte=
rior las bolas de acero (5), como s obgerva en figu-

ra’]..._...._........_..__........_............

Winalizada esta operacién. pasta con extraer el
conjunto de la prensa J las bolas de las placas rigzi-
das, para gue e pueda proceder al tallado de los con-

ductos (10) para la inyeccidn ael material plastico. -

Con ello se obtlenen unas placas como la rspresen-
tada en fiazura 9, ue constituyen, por acoplawiento,

un molde (3) como el representuds en figura Be = = = =

Como se comprenderé gon ¢l presente procediuiento
se consizuen unos moldes de cavidades perfectauente
csféricas, con lo cual se alcunzan los fines propuestios
en ol comienzo de esta memoria, al tleupo que =€ eluden

los inconvenientes en ella apuntados. = - =~ - - = - =~

Habiendo efectuado la deseripcion gue preceds, =
be hacerse constar yue en la realizac ién practica de
esta Patente de Inveneidn por veilnte atlos, podrin apli-
carse todas las variantes ie detalle yue la experiencia
v la practica puedan aconsejar, en cuanto a fases ope-
rativas y tratamientos adicionales, uso de aparatos,
sratamientos adicionales del producto tratado, ¥ denmds
circunstancias de orden acgegorio, siempre gque con ello

a - ¢ . v
no se desvirtue su csencialldad, gque es la que s8€ rE-
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sume y concreta en la primera de las reivindicaciones
gque siguen, ya sea conslderada aisladamente, ya cea
considerada junto con una o varias de las reivindica-
ciones restantes en sus combinaciones técnicamente po-

ciblege = = = = - e e e e e e e e o e o m om = m = e -

Se declaran de novedad y propiedad para todo el

territorio espafiol y sus colonias, las siguientes:

RAREIVINDICACION®S

l.- Procedimiento para la construccion de woldes
para la fabricacidn miltiple de bolas, caracterizado
por comprender eu combinacidn las sigulentes operacio=-
nes: disposicidn de dos placas rigidas metdlicas con
orificios y esparrazos de guiado para la coilncidencia
de ambas una vez adosadas; disposicién de una placa
plantilla, tawbién metdlica, de espesor ilgual al ra-
dio de las bolas que guleren obtenerse, en la que se
han practicado una pluralidad de orificios en ninero y
didme tro igual al de dichas bolas, presentando iguales
orificios de gulado gue las placas rizidas; taladrado
de acuerdo con la placa plantilla, de una de las pla=
cas rigidas, hasta obtener unas oquedades troneoconi-
cas; colocacidn de la placa plantillu sobre la otra
placa rigida en coincidencia con sus orificios de guia-
do; colocacion en cada orificio de la placa plantilla
de una bola de acero de gran dureza; colocacion sobre
dicho conjunto de la primera placa rigida parcialuente
perforada, segun la coincidencia de sus orificlos de

gulade y de sus oquedades troncoadnicas con la parte
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1libre de las bolas de acero; colocacidn del c;njunto en-
tre los dos platos de una prensa, prensado del conjunto
hasta que la placa rigida, provista de oguedades tron-
cocdnicas, alcance la placa plantilla, por trangforua-
0idén y deformacidén de las oquedades troncoconicas en se-
miesféricas; extraceion del conjunto de entre los platos
de la prensa; taladrado de acuerdo con la placa planti-
lla, de la otra placa rigida, hasta obtener las oqueda-
des troncocdnicas; colocacion de las bolas de acero en
las oquedades troncoconicas de dicha placa rizida en coin-
cildencia con las oguedades gemiesféricas y orificios de
guiado de la primera placa rigida; colocacidn de dicho
conjunto entre los platos de la prensa; prensado del con=-
junto hasta gque las dos placas rizidas entren en contac-
to; extraccidn del conjunto de entre los platos de la
prensa; extraceidn de las bolag de acero de las placas
rigidas; tallado &e los canales de inyeccidn en ambas pla-
cas rigidas; v, finaluente, montado de las dos cltadas

placas para constituir ol molde de inyeceion. = = = - =

2, - Procedimiento para la construccion de moldes
para la fabricacién miltiple de bolas, segin la ante-
rior reivindicaclon, caracterizado porgue cuando el ma-
terial constituyente de las placas rizidas es Dblando,
como €l aluminio y otros, se colocan en la prensa entre

dos placas de refuerzo de acero, - = = = = = - = = - =

3. - Procedimiento para la construccion de moldes
para la fabricaciodn miltiple de bolas, segun la reivin-
dicacidén 1, caracterizado porgue cuando el material cons-

tituyente de las placas rigi&as es duro, tal como acero
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G otros, se trabaja con la placa, en la yue se defor-

man las oguedades troncocdénicas a semiesféricas, al

- o we W8 we e em es e e

r0j0 ViVOe = = = = = = = - = =

4ow "PROCWDILIENZC PARA Lh SONZURUCSICN La 1.0L-

Pis FARA LA PABRICACILON 1ULDIPLE D BOLAS', - - - =

fodo ello conZorme se describe y reivindica en la
presente umewmoria que consta de diez hojas, £folladas ¥y
mecanografiadas por una sola de sus ocaras, y de una la-
wina de dibujos qué la ilustra. N

BARCELONA, - 9 ABR.1358

P. A. '
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