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MEMORTIA DESCRIPTIVA

@de una Patente de Invencién s nombre det

LEIV HELLY-HANSEN, de nacionalidad noruegs
domiciliado en MOSS (Noruega); por: "FROCE
DIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA LA FABRI-
CACION DE OBJETOS DE MATERIAL TERMOPLASTICO
DILATADO" .»
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El presente invento se refiere a un procedimiento
con su dispositivo para la fabricacion de flotadores de hilo 0
cosa parecida para pesca, u objetos andlogos de material termo-
plédstico dilatado, el cual soports una alta presién.

Durante el procedimiento de fabricacion se mezelas un
material termopléstico con vesicantes, es decir, productos qui-
micos que a la temperatura del procedimiento se degcomponen en-
tre otras cosas, en une clase de gas, y ios necesarios productos
quimicos estabildizsdores y endurecedores, con lo que los gases

degprendidos se disuelven en la mase y forman celdillas cerrades,
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. donde la mesa se gelifica a unos 2002C y después se la enfria con

~¥o de sujeclén de la clase representads en el dibujo, el cual es com
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Esta clase de objetos de mauterial termopléstico dilatado
se fabricaban hasta ahora en moldes cerrados herméticos a la tre~
si6n o grupos de estos moldes, que permanecien sujetos en una pren_
sa hidrdulica durante todo el perfodo de enfriamiento y de calenta-
miento,.

Este método requiere un aparato grande y costoso, y la
capacidad es escasa puesto que, tanto durante el caientamiento como
durante el enfriamiento, los moldes constituyen una cargas para la
prensa,

El presente invento tiene por objeto orear un procedimien-
to en el que pueda llevarse a cabo mis répide y racionalmente le
fabricacion de estos objetos de pléstico dilatedo.

Bl presente invento se refiere al procedimiento paras la
fabricacidn de objetos de pléstico‘dilatado, por ejemplo flotadores
de hilo para pesca, en el que.l; masa termopléstica ya mezclada se
gelatiniza en moldes cerrados herméticos a la presidén. Estos moldes
pueden ser tubos enteros con dos plezas finales hermetizadas, o mol=-
des compuestos de dos mitades.

El material de partida se introduce con un aparato apropig
do en estos moldes, se cierran los miswmos, luego se passa el molde

o grupo de moldes por un bafio caliente o un horno de calentamiento

le presibn aplicada.

Lo que distingue al presente invento es gue en el proce-
dimiento para le fabricucidén de los citados objetos se hace uso
de una combinacidn de los siguientes rasgos caracteristicos:

Ia mase termopléstice mezclada con productos quimicos vesi
cantes, estabilizadores y endurecedores, se echa en un molde indivi-

dual, o en un grupo de moldes, que luego se colocan en un dispositi_
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’hidréulica, con el émbolo abajo y con un perno de hierro en forma

"gibn.

_ calentamiento hasta la denomigada temperature de gelificacidn se
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primido seguidamente en una prense hidréulica o cosa parecida, hasta
une presidn que corresponde a la presidén que existe durante el proce~
50.

Esto se consigue por el hecho de que el merco con el mol
de o los moldes se coloca en la prensé de tal modo, que gl véstago
de émbolo descanse sobre el lado inferior del marco. En la parte
superior (Figura 1) un tornillo de acerc va metido em una rosca, el
cual al ser storniilado comprime el molde o moldes y los retieﬁe
con une presion uniforme.

En si esto deberia ser suficiente pera conseguir le pre-—
sidén necesaria para el procedimiento de fabricacidém, pero para eim-

plificar el atornillado se mete el marco con moldes en una prensa

de U a modo de un dispasdn que se introduce en la parte superior
del marco, sobre el molde o los moldes y que es tan ancha gque, al
hacer la compresidn, queda apoyada contra dos salientes existentes
én la meea de la prensa (Figuras 1 y 2). Se tiene ssi{ una posibili-

ded para la introduccidn del tornillo que se mete durante la pre-

De esta maners quedan mutuamente blogqueadae las partes del

molde con la presidn previste durante el procedimiento. Después del

pacen del horno los moldes con su dispositivo de sujecidén y se enfrian
despues de lo cual se vuelve a llevar dicho dispositivo a la prense
y se le comprime de le misma menera que durante la sujecidén. E1 tor-
nillo puede soltarse ahi cun facilidad.

Lioe objetos extrafdos se dilaten luego hasta su forme
definitiva, para lo cual se l¢s calienta en hornos de calentamiento

vapor de agua o agua hirviendo.
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. los moldes tenian que permanecer en la prensa durante todo el proce-

~rias partes en las que el material termopléstico es calentado hasta
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En luger de emplear dispositivos de fijacidén por medio
del tornillo como se representa en sl dibujo (Figura 1) segin otra
forme de realizacidén (¥igura 2) se puede meter une o varias cufias.

Basto =se logfe girando el dispositivo de fijacidn en la prensa y ha-

Gt

ciendo pasar el véstago de émbolo por el correspondiente agujero, queg{

“y

estd caloulado para el tornillo que e he retirado aqui, y luego, ¢
cuendo se ha alcanzado la presidén deseads, introduciendo cufias por
el lado del véstago de émbolo entre la parte superior del marco y

el molde o moldes.

Esto no es més que un ejemplo de semejante compensacidn

y son también concebibles otras formes de realizacidn, por lo que

conforme 8l presente invento, se puede tener suficiente con un jue-
go dé cufias en el medio de los moides.

De esta manera, el esfuerzo de presidn empleado se conser= 3
va para todos los moldes durante todo el procedimiento siguiente,
y el aperato es descongestionado para la admisidén de nuevos marcos
éon uno o varios moldes, los cuales pueden proseguir individualmen=-
te el proceso, se gelatinlzados, enfriados, vaciados y terminados
para el uso ulterior, Con esto se aumenta congiderablemente la capa-
cidad y se puede producir en serie esta clase de cuerpoe dilatados,

1o cual no era posible en el método anteriormente utilizado, donde

dimiento.

NOTA

snm s mam e

Se reivindice como nuevo y de propiam invenciédn.
1.= Procedimiento con su dispositivo para la fabricecidn
de objetos de material termopléstico dilatado, caracterizado por

establecerse moldes cerrados herméticos a la presidn de una o va=




100

105

110

115

120

125

-5 -

2807

la temperatura necesaria y seguidamente enfriado, verificéndose

el citado tratamiento en moldes separados o grupos de moldes que
se sujetan en un sblido marco.

2.~ Procedimiento con su dispositivo pars la fabricacidn
de objetos de materisal termopléstico dilatado, segin lo reivindi-
cado en el punto 1, caracterizado porque estableciéndose una pren-—
sa hidréulica, un molde o un grupo de moldes y sdlidos dispositi-
vos de fijacidn, el citado dispositivo de fijacidn ha sido pre-

visto con su parte inferior hacie el véstago de émbolo de la pren-

sa hidréulica, y entre el molde o moldes se ha colocado en la par-
te superior del dispositivo de fijacidén o del marco, un doble per-
no de acero o un perno en formae de diapasbén, de tal modo que esté
en comunicacidén con dos salientes dirigidos hacia arriba, exis-
tentes en la mesa de la prensa, estando ahi construida la parte
inferior del marco de tal modo, que se la puede separsr fécilmen- i
te del vastago de émbolo hidréulico cvando se sujetan los moldes. ;&

3.- Procedimiento con su dispositivo segin lo reivin- i
dicado en ios puntos 1 y 2, caracterizado porque la parte supe-

rior del marco tiene un robusto tornillo al objeto de conservar

la presibn traspasads vor la prensa hidrdulica cuando el marco
es sacado de la citada prensa.

4.~ Procedimiento con su dispositivo segin 1o reivindi-
cado en los puntos 1 y 2, caracterizado porque una por lo menos
de las partes del marco tiene una o varias cuflas, las cuales se
introducen para que se mantenga la presidn hidraulica adicional

cuando el marco es sacado de la prensa.

S.~ PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION
DE OBJETOS DE MATERIAL TERMOPLASTICO DILATADO",
Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria

Descriptiva que consta de cinco hojas escritas a mdquina por una so_

la cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid. 44 SEP, 1962
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