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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia & la solicitud de

N4 PATENIE DE INVENCION

a favor de Don Ramén FORNOS Abells, Don Romualdo FONS So-
risno y Don Iuis SANS Cruz, de nacionalided espaficla, re-
sidentes en BARCEIONA - Paseo San Juan nfm. 6,

pors -

WPROCEDIMIENTO DE PABRICACION DE ELEMENTOS FLEXIBIES Y RE-
SISTENTES PARTIENDO DE MOLDEO POR IRYECCION DE MATERIALES
PLASTICOS".
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La pregente invencidn se refiere, como su enuﬁ-
0iado indica, a un procedimiento de fabricacién, de apli-
cacién en lag técnices del moldeo de materiales termoplda-
ticos por inyeccién, mediante el cual se alcanza una gran

reeistencia a la rotura por dsegarro, en los elementog =
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obtenidos, al miemo tiempo que un alto grado de flexi-
bilidad que permite un plegado miltiple de los mismos.

Para el logro de los efectos antedichoas, se
parte de la pfopiedad que presentan algunos cuerpos de
disponer de caracteristicas diferentes de acuerdo con
la direccién del flujo éel material plastificado en el
interior del molde y meglin ejes predeterminsdos, de ma-
néra'quevsi bien en una di:eccién egtos cuer§05 gon al-
tamente frégiles pﬁra determinados impulsos{ por el con=-
trario, segin un esfuerzo ejercido en una direccién com-
plementaris, proporcibnan un nueve efecto de gran flexi-
bilidad. '

Lo anterior, permite la realizacién de elemen-
tos tales que bisagres y charnelas en las que se elimi-
nan laﬁ_piezas de unién entre las alas qﬁe se unen & 10s
enmarcemientos y allos'cantos de los paneles méviles, lo
cual representa, al tiempo que una gran ventaje en el -
mantéﬁim;enté ¥y counservecién de los citados cuerpos, un
gran shorro econémico éﬁola fabricacién y una mejora de
lés condiciones estétices con una disminucién de los vo-
lumenes ocupados que evitan los oajeados realizados bhas-
ta el momgnto para la incorporaéién de las alas de.las
biségras. ' ;

La esencialidaé‘de la invencidn radica en 1a
1nyecc16n'de>los materisles asdecusdos, entre los que se
considera de especial aplicacién un polimere derivado del
gas prbﬁileno denominado polipropileno al que se adicilo-
ne en la debida proporcién butadieno estireno, de mane-
re que el flujo en ol estado de plastificacién se reali-
ce transversalmenté al eje longitudinal sobre el que pog
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teriormente se han de reelizar las flexiones, y preci-
semente desde uno de los latersles. Esta forma de ine
yeccién precisarie de‘moldee de apertura lateral, téc-
nica desaconsejada en el uso de las méquinas de inyec-
¢ibén que sctuslmente se vienen empleando, por lo gque se
han reourrido a la disposicién de una pluralidad de mol-
duras en la disposici6n'éetaﬂdarizada, que queden uni-
des entre si mediante una cenaladura simétricamente cen-
trada en la cuzl, sobre lo enterior, se &lcanza la homoe
geneizaciéu perfecta del materiel aportado, y comunicen-
dose esta cansladura mediante boquillas laterales con =
las molduras de fabricecifn.

Lo enterior permite, por otra parte, que los
cuerpos alcanzados y que presentan las ventsjes antedi-
chas, puedsn ser expedidos en grupos que-facilitan el
transporte, ya gque se conservan unidos a le mazerota -
central gue sctuas como soporte gue permite la exhibicién,
¥y de la cual, en el momento de la venta ¢ empleo, se se-
paran por simple corte de los extremos debilitados que =
determinan las lumbreras & través de las que se ha rea=
lizado el 1llenado de cada uno de los moidea elementales
de que consta el conjunto. "

. Para t0do aquel gue conozca las diferentes -
gases de trabajo precisas para lograr ﬁha bisagra de las'
actualmente conocidas con el'empleo de materiales meté-
licos que han de ser cortados, plegados, troquelados y
posteriormente montados, con la adicifén de las operacio=-
nes finales de retencién de loe ejes o bien incorporado
de remates gque & su veg acarrean otras operaéinﬁes de =

torneado, se comprende le gran ventajs que supone el heQ
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cho de que, gimplemente con dn molde acoplado en una

néquina de inyeccién se obtengan grandes series de bi-

sagras,cads uno de cuyos grupos integrantes se alcanze
en escesos segundos sin gue el hecho de la realizacién

del molde, operaciéﬁ de por sf costosa, Pueda représen—

tar un inconveniente, ya que por una parte se amortiza

inmediatemente por la cantidad de piezass que produce,
a la vez que en la raﬁlidad; resulta considerablemen=-
te menor que el gasto que ocasionsn la preparscidn y

mentenimiento de los troqueles neceasarios pare las rea-

'_lizacionea metélicage

Por otra parte, por la naturaleze de los ma-
teriales empleados se llega a una nueve reduccién de los
costos, ya que les materias plésticas tienden permanen~
temente, y aegﬁn ge v4 extendiendo su uso, a presentar-
se en el msrcado en me jores condiciones. ‘

' °  En la descripcidn precedente se trate de 1a -
realizecifn de bissgres en cuslquiers de sus manifesta-

ciones, comprendiendose que en la splicacién del proce=.

dimiento, los resultados industriales pueden presentar

difereqzeé.formas y aplicaciones, siempre que este mis-
mo resultgdo industrial sea objeto, en su utilizacién,

de una pluralided de plegedos, a‘la vez que proporcio-

nar una resistencia de sustentacién pare piezas relatie
vemente méviles. .

A continuacién se hard una detaellada desorip-
cién del aludido procedimiento con referencia a los pla~

© no8 que se acompgﬁaﬁ,‘en los cusles, a simple titulo de

ejemplo no limitativo, se trate la anteriormente citada~

fabricacidn de bisagras, sin que este tipo constituya =
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una restriceién al procedimiento, susceptible por otra

parte de todas aquellas modificaciones de detalle que

no slteren fundamentalmente & sus caracteristicas esen-
ciales. _

En dichos dibujoss _

La fig. 18, un diegrema de la distri;nucﬁn
de las lineas de flujo sobre una pieza de planta rec=-
tangular que ha de ser plegade & 10 largo del eje lon-
gitudinal narcado como I-I.

La fig, 28 muestra uns realizacién préctica

~con aplicacién a la produccién seriada de una'p;urali-

dad de elementos.

La fig. 38 ilustre diagremiticemente la dis=
tribucién de las li{neas de flujo en unz bisagra provie-
ta de dos toberas de llenado. )

Lo fig. 48, finalmente, muestra una seccién =
tranavereal'de alzado segin un plano trasversal centrado.

Segén qneda representado en los dibujos, con

. la marca (1) se indica el cuerpo & alcanzar y que ha

de ser plegedc multiplemente & lo largo de un eje lon-
¢itudinal I-I. En este casod interesa que las lineas de
flujo de la inyeccién adopten la disposicidén indicads -
con las flechas marcadas como (2), siempre perpendicu-

lares al eje de flexién. Para alcenzar este resultado,

‘se procede a la inyeccién en la disposicién represente-

da en la fig. 28 en la que cade uno de los cuerpos (1)

que integran la serie, se moldes en un conjunto de ma=

' nera gque se presents enfrentado con la superficie de

cierre del mismo molde que recibe la inyeccién citadae
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1la principal (3) de la que pass a wh canal (4) en el

que se establece une pluralidad de cémaras en forme de
crucetas {5) en las que se produce una turbulencia del
material plestificado aportado para su perfecte homoge=~
neizacién antes del paso & través de las boguillas (6)

a los moldes elementales de formacién de las piezas (1),
fluyendo este materisl segin las direcciones mercadss -
con las flechas (é) para alcanzer sl méximo el efecto -
representado en la fig. 18, BEsta distribucidén se repre-
senta detalladamente en la fig. 35, en la que las lineas

de flujo (7) eontornesn las perforaciones (8) que se pre~

 vén en el slemento y finalmente, al llenar totalmente las

cavidades del molde; se constituyen en sentido transversal.
El conjunto obtenido en el desmoldeo que se al=
canza preferentemente por medio de un extractor que actua
en el ndcleo de cola dé milano (9) presenta 1la pluralidad
de elementOquua se trataba de loggar y unidos todos ellos
a la barra centrsl (10) gue se moldea en el canal de dig
tribucién (4), siendo susceptiblé la expedicién de los
conjuntos completos, en cuyo caso esta barra (10) cen-
tral actua como soporte del que han de ser geparados por
corte en el momento dd la utilizacién, o por el contra-

rio, proceder al corte en la misma fébrica paras la recu-

'peraci6n del material sobrante.

La seccién trasversal de alzado del elemento .
logrado que se dnesfra en la fig. 48, ilugtra el debili=
tamiento de las boquillas de inyeccidn a los moldes ele~
mentales, con.la merca (11),  as{ como el acanalamiento

previsto en cada uné de los elementos (1) logrados,mar-

cado como (12) qpeApermite la accién de plegado sucesivo
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‘ " Todo aquello que sea accesorio en la reali-
zacién del procedimienﬁo deserito, podré ser objeto de
modificaciones, y las cuestiones de forma, dispositi-
vos y méquinas utilizades en lélejecucién de la inven-
cién, deberdn tomarseAcomo de orden secundario, pudien-
doge emplear aquéllqs due me jor convenga en tanto no -
alteren fﬁndamentalmgﬁte las particularidades esencizles.

Los inventores se reservan el derecho de obte-
ner 10s certificados de adicidn complementerios por aque-
lles mejoras ¢ perfeccionamientos que en 1o sucesivo pu-

diers aconsejar la préctica.
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Descritas suficientemente la naturaleza y al-

cance de-la invencidn y la manera en que la misma pue~

de ser llevada a la préctica, se reivindicen a titulo

privetivo las siguientes particularidades sobre las que
he de recaer la concesién del privilegio de PATENTE DB
INVENCION que se golioclta. _ ‘

18,~ Procedimiento de faprioaciﬁn de elemen~
tos flexibles y resisientes partiendo de moldeo por ine
yeceién de materiales rldsticos, esencialmente ¢ a =
racteriszado por realizarse la dispersién de
las 1iness de flujo del materisl plastificado en el in-
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terior del molde elemental de cada uno de los elemen~

tos a alcanzar, en orientacilén transversal y por tanto,
perpendicularmente al eje longitudinal, a lo largo del
cual ha de realizarse la funcién de plega&o miltiple de
la pleza resultante. .

28 .= Procedimiento de fabricaciém de elemen~
too flexibles y resistentes partiendo de moldeo por in—
veccibn de materiales pléstiéos. segin la reiyinﬂicacién
primera, ceracterizado porque la inyeccibn se efectus -
desde uno de los laterales del molde elemental y preci-
samente en uno de ellos que resulta paralelo al citado
eje longitudinal de plegaduras

38,~ Procedimiento de fabricacifén de elemen=
tos flexibles y resistentes partiendo de moldeo por in-

yeccién de materiales plésticos, segiin reivindicacién

28, saracterizado porque las boquillas de inyeccién en

cada uno de 1os laterales de 10s moldes elementales se
distribuyen simétricamente en la longitud del dicho la~
teral a efedtos de alcansar una distribucibén uniforme
de les lineas de flujo en la inyeccidn.

45.- Procedimiento de fabricacién de elemen=
$08 flexibles y resistentes partiendo de molde® por in-
yeccién de materimles plédsticos,segin las anteriores rei-
vindicaciones, caracterizado porgue las boguillas de lle-
nado de los moldes elementales se expanden désde unas cd-
mares telladas en el molde y cuyas cémaras qﬁedan unidas
entre sl con orden de simStris longitudinal mediante una
acanaladura, en cuyo punto central afluye el material -
aportado y presionado desde el contepedor de le méquina
de inyeccidn.
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58 .- Pricedimiento de fabricecidn de elemen~
tos flexibles y resistentes partiendo de moldeo por in<
yeccién de materiales plésticos, segin cualquiera de -
las anteriores reivindicaciones y caracterizado por -
realizarse la inyeccién preferentemente mediante un ouexr

po termoplédstico polipropileno como poliﬁéro derivado

‘del gas propileno, al que se adiciona una carga de bu—

-tadieno estirenoc.

68 .~ Procedimiento de fabricaci&n de elemen-

tos flexibles y resistentes partiendo’de moldeo poxr ine

yecﬁién de materiales plésticos, segin las reivindicae
ciones precedentes, caracterizado porque.las cémaras
de commicacién con las boguillas de 1llenado de 10s mo}
des glementalea ocasionan una tubbulencia en el material
plagtificado aportade que logra la nomogeneizacién de -
la mase

;3.- Procedimiento de fabricacién de elemen—
tos~fiexibles3yfresistentea partiendo de moldeo por in-
yeccilén de materiales plésticoa,'segﬁn cualquiera de las
anteriores reivindicaciones, caracterizado por la dis-
posicién de wne entelladura en el molde general en le
parte central de le acanaladura central de distribucién,
en disposicién enfrentada con la comunicacién al conte=
nedof, en cuya antall;dura se practica un ajuste en cola
de milanc en el gque actua el elemento activo del extrac-
$or del conjunto formado en la aperturs del molde de rea-
lizacibn, | :
80+~ YPROCEDIUIENIO DE FABRICACION DE ELEMEN-
TOS FLEXIBLES Y RESISTENTES PARTIENDO DE MOLDEO FOR IN~

| YECCION DE MATERIALES PLASTICOS",
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Segin queda sustancialmente descrito y reivin=
dicado en la presente memoria qus consta de diez hojas

‘foliedas y mecanografiades por una sole cara y hojs de

" gibujos que a la misme se acompafia,

¥edrid, 15 MAR, 1003

P.A.




RAMON FORNOS ABELLO,
ROMUALDO FONS SORIANO

© LUIS SANS CRUZ
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