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MEMORTA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPAKA A FAVOR
DE DON RAMON JULIA BARBON; IF NACTIONALIDAD ESPAIOLA, RESIDENTE
BARCELONA, San (wintin ne 116, ’
. ' sobre

PROCEDINIENTO PARA EL MOLDEO DE PIEZAS POLICROMAS.,
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La present9 sbiicitud ‘tiene por objeto garantizar el derecho
a la fabr;caci6n ¥ explotacién en exclusiva de un prgcedimiento
para el moldeo de piezas policronas, el cual estﬁ oongé@ido ocon

o miraes a resolver, con posibilidades de explotacién eepnomicemente

.ve, 5w Tentable, la fabricaciln de piezas plastificades policromas, in-

“', cluso con espesores minimos, y ello dentro de una perfecéiﬁn‘sn

. la delimitacidn de las zonas de coloracidén variades, asi como en

1lg consecuqi6n de matizaciones o tonos intermedios o compuestos

n
-
a

de distintos colores,
16.- Diversas son lag téenicas que se han ensayadq pa:a,la Labri-
"ocaci6n industrial de piezas de materiales pldsticos policromos,

~

("iPAro ninguno de ellos permite el tipo de resultados que se logra
) ~ conseguir con el procedimiento que seguidamente se expondrdl
" . Esquendticanente, él muevo procedimiento se basa en la uti-
15.- lizacidn de moldes partidns, una mitad abierta de los cualeg se
utilize como oazolgta éeceptora; en su sﬁpgrficie de ﬁoldeo, de
unas capas o depésitog de materialwproductor de digtintas coloraf
ciBn, en estado sélido pulverulento. Estos depdsitos ge efectﬁan, '
no goh& de modo regular sobre toda le superficie activa del moldeo,
2V,- gino limitando la extensién de cada uno de ellos a zonas prede#ermi-'
nadgso Estas capas o‘dePGSitps de polvo podrdn ser de distinto es-
pesor segdn convenga, e inteécalarse 0 superponerse unos con ctros.‘
De esto depende;é el que posteriormente la pieza aparezca con unas
~ zonas de un color y otras de qolor distinto; asf como el que los lin
.25.,~ des entre unas zonas y otras queden mds o menos difuminados o marca=
dosge ) )
Colocados todos o algunos de los depdsitos de material produc-'“
tor de coloracidn dispar; se provocard su plastificacién, operacidén |

que se repetiré,'si ge afiaden nuevos depdsitos, hasta lograr una

3Y,

pleza solidaria, cuya conformacidn definitiva se obtendrd con el
clierre mediante el otro medio molde y la consiguiente comprensidn

del material depositado y en proceso de plastificacidén.
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Como se verd seguxdamenﬁe, este prooedimientn ge desalrolla a
través de una serie dg bages industriales perfectamente coordina-
blgs y automatizebles, de modo que pueda asegurarse tanto la perfec-
cién del resultado obtenido como la economfe de su coste. .

Trebajdndose a base de depdsiio pulverulenﬁos; CUYy0 £rosor po=
drd reducirse a capas finigimes, es comprensible que se puedan lo-
grar piezas de espesor minimo, asi como de gram superficle o exten=-.
gibn. Como el depdsito puede hacerse por zonas predeferminadas que
ge unen entre g8l o que sean unidas por otras comﬁnlconsolidadora,

el logro de los mas delicados y precisos dibujos polfcromos queda

“*viables

Seguidamente y con ayuda y referencia de los gréficos adjuntoa
se aplicard y desarrollar{ lo expuesto, para una mejor comprensién
del cauce de procedlmlentoo "

Lea, Flgura lﬁ., esquenatize la fage de depdsito del material pul-r
verulento. As?, se aprecia la presencia, sobre la bancada -14-, de
un medio molde abierto -10- con una superficie activa de molﬁeo .
-IOaulque en el disefio aparece lisa, pero que tendrd las irregula-
ridades proplas, segdn la configuracidn de la pieza a moldear. So-
bre esta superficie activa -1l0a~ se e-ectuard el depdsito del mate—r'
rial pulverulento con ayuda de un dogificador vibrador -13- dotado
de tamiz -15- del que caerdn las cantidades de polvo preestableci~
das y limitadas a las zonas que se desee -12- con ayuda de planti-
llas adecuadas que marquen dichas zonas de depfsito. Repitiendo suce
sivamente esta oPeraciGn; se obtendrdn la adicidn a los primeros
depdsitos ~12- de otros posteriores =13- en ndmero indefinido, se~
gin las distribuciones de color distinto que se deseen.

El materlal pulverulento- depositado serd de naturaleza plasti-
ficableg 0, por lo menos; lo serd en su mayor parte a efectos de
lograr con su plastificacidn la oonsolidacién del conjunto de de-

pbaitoss

Esta consolidacidn mediante plastificacién se esquematiza en
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la Pigura 28., en la que sobre la misma banoada ~1l4- aparece despla=
zado el medio molde ~10- con su carga de material depositado, para
quedar sometida, dentro de un tunel calefactor -16-; a la accidn de
un foco de calor -17- que iniciard la plastificacién y consolidacién
del material.

‘Esta plastificacidn puede alternarse dentro de la fase de pe—
peticidn de depdsitos, para culminar con unas consolidacidén final; gee
guidamente & la cual ( Fig. 32), el medio molde abierto —10- porte-
dor del material = moldear, vendrd a situarse debajo de la otra mi-

tad del molde -18- dispuesta para la conjuncién y comprensién del ma-

r}terial, a efectos de darle la configuracidn definitivae a la pheza

'brevistae Esta compresidn aparece esquematizada en el dibujo siguien-

do un sistema de prensa déécendente mediante unas columnas -19-, pe-
ro puede lograrse mediante cualquier otrn sistema usunal de efectos
andlogos. —

El procedimiento finalizard en una fase de extraccién (Fig. 48),
en la que la piezs -20- serd extraida de entre los medios moldes
-10 y 18-, upa vez abiertos estos de nuevo. ' )

Lo expuesto por fases separadas’necesita toner su desarrollo

industrial en produeci6n_seriada'y continua,'io queé sé logra median— ;
te un sistema de circuito cerrado (Pig. 5¢).

Egtando prevista una multiplicidad de operaciones sobre el me-.
dio molde receptor -l0- mientras que el o¢tro medio molde compresor “
solo actda en la fase final, resulta viable disboner una serie mil- .,
tiple de dichos nedios moldes receptores ~l0- sobre un circuito =22« .
para seguir los mismos une trayectorie de saltbs escalonados, seglin -
un curso en este caso fectangular -24- en el sentido de las flechas.'
Cade salto se producird por la accidn de wnos impulsores, dispuestdsf"
a pares ¥y conirapuestos, de modo que actuen 51mu1taneamente sl de
un vertice -23- y el del vertice dlametralmente opuesto =26~ para

mover los medios moldes situados en los lados mayores del rectangu=

lo, ¥y luego los otros dos impulsores -25 y 27» con efecto andlogos
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sobre los medios moldes situados en los tramos cnrtos del circuito.’

Todo_ésto puede Yenir gobernado (Fig. 6&) por un gimple sistema eléc-
trico y neumdtico, con un distribuider de presién =28~ que aliﬁenta—
rd los impulsores =23, 25, 26 y 27- agrupados por pﬁres, todo elld .
coordinado mediante unos microcontactos ~29 y 30-, un temporizador
~32-, etc. La presidn procederd a cualquier frente convencional de
alimenfaciGQ.'c§h interposicidn de un grupo filtro manoreductor y
engrasador -31-, siendo el funcionamiento faciluente realizable.
En combinacidn con los espacios disponibles dentro del circui~

to de medlos moldes y de acuerdo con sus periodos de estaeiohamien— .

«

. %o y salto, funcionard el equipo de dosificadores vibradores. En prin

= éipiq deberd disponerse por lo menos un viBrador para cada color disi

tinto a obtener, pero podrdn ser mds si e las combinaciones de color
se afiaden otras de distribucidn de capas, zonas, etc. Como es de su-
ponér, gi bien la utilizacibn del sistema de depdsito con vibrador se
menciona como preferente, cabe consegulr resultado andlogo con otros
sistemas de lograr depdsitos graduables y localizables de materiales
pulverulentos. 7

Conseguido total o varcialmente el depdsito complejo de materia-
lesy una serie de saltos del clircuito servird vara la fase de plasti~ -
ficacibn mediante calor, primordialmente por paso por un tunel cale~
factor; segin lo expuesto, si bien también pueden arbitrarse otres ~
nedios de calentemiento- directo de la maga depositada o del molde
portador de la misna. _ '

Unza posicién posterior dentro del circuito servird para la com-
presidn y configurecién de la pieza con ayuda del obtro medio molde;
para dejar luego espacio suficiente para la extraccidén manual o me- -
cdnica y permitir de nuevo la entrada de los medios moldes vacios a
la fase-inlcial de espolvoreo. _

Teniendo en cuenta que el moldeono es por inyeccidn, los me-
dios moldes podrdn obtenerse con materiales especiales que facilliten

su logro, como son los materiales de tipo resinoso, elastdmeros, etec.
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una cierta posibilidad de flexidn que ayude a la extraccién de las
piezas moldeadas.

Digponiendo.de un circuito capaz para varios espolvoreos, po-
dréruiilizgrse éstg a pleno rendimiente u operarse con menos ndmeros
de depdsitos que les posibles, bastando para ello con suprimir el
funcionamiento de uno o varids de los vibradores.

~ Esta modificacidn, asi como cualquiera otra accidental de rea-
lizacién o de automdtizacién o de sustitucién de técnicas usuales,

asi como las alteraciones de naturaleza de materiales, fuentes de

;energia o de accionamiento, no alterardn la esencialidad prevista

;para la patente,

_NoTA

En resumen, la presente solicitud recaerd sobre las siguientes
reivindicaciones.

1&.~ Procedimiento para el moldeo de piezas polfcromas, carac=— -
terizado porque, como fage previa a la Qompresi6n,“se procede g e-
fectuar, sobre la superficie dtil del molde abierto, unos dep&sitqs=
miltiples, de espesor regulable y de localizacidn delimitable, de-
pdsitos que se gfectuarén a bage de materiales en estado pulveruleny;
to, de coloracidn diversa, uno de ellos; por lo menos, plastificable.
realizandose pasteriormente el cierre del molde y la cgmpresidn ade-
cuada para obtenef una pieza unitaria mediante la consdlidacién de
los distintos depbsitos entre si.

28 o= Procedimiento para el moldeo de'piezas policromas; ge=
gin le reivindicacién anterior caracterizado porque la plastifica-
cidn, como segunda fase principal del procedimiento, se inicia con
anterioridad al cierre del medio molde receptor de los depdsitqs
con el medio opuesto que vendrd a ajustarsele parae la compresién
v configuracidn definitiva de la pieza & oblener.

2.~ Procedimiento para el moldeo de piezas polfcromes, se-

gin la reivindicacidn primera, caracterizado por le disposicidn de
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una serie de medios moldes receptores abiertos y desplazables en
relacién a un medio moldec opuesto de cierre y compresién, efec—
tudndose el avance de los medios moldes receptores por saltos
coordinados con las operaclones de depdsito y de playtificacién ;
;5.- y compresidne
48 .- Procedimiento pare el moldeo de piezas policromes, se-
gin le reivindicacidn primera, caracterizado porque la realiza-
ci§n de los sucesivos depdsitos de material productor de colore-
7 cidn distinta para la posterior conosolidaci&n de estos depbsi-
10,- tos entre si, se efectda en las posiciones iniciales de la carre-
V re de 193 medios moldes abiertoes, utilizendo para ello medios me-
cdnicos, particularmente al vibrado con tamiz e interposicién de-.
. plantillas delimitedrras de las zonas de extensidn de los depd-
. gltos.
' 15,~ 58 .~ PROCEDINIENTO PARA EL MOLDEO DE PIEZAS POLICROMAS,
Segfn se describe en la presente memoria que ¢onsta de sie- .
te hojas escritas a mdquina por una sole cara y dibujos.

Madrid a2 14 de enero de 1967,
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