10

342114

MEKORIA DESCRIPTIVA
que se acompaiia a la solicitud de

UNA PATENTE DE THVENCION

a favor de "POLYPIASTE" H. Rolf Spranger KG, de nacionali-
dad alemana, residente en 9388 Oederan, August-Bebel-Str.

29, ~Republica Democrdtica ailemana-—,
por

"PROCEDINIENTO PARA L4 PRODUCCIGN Y EL DESRaRBADO DE PEQUE-
Nas ABBRTURAS EN PIRZAS DE PLASTICOM.
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Ia presente invencidn concierne a un procedimien—
o para la producoién v el desharbado de pequefias aberturas
en piezas de pléstico, egpecialmente de pequeiias toberas de
plastico, asi como para el corte de piezas de pldstico.

En la fabricacion de piezas de plastico inyecta-
das o prensadas, se pregentan con frecuencia dificuliades
cuando, en dichas piezas, tienen que practicarse abérturas
de pequefla seccidn transversal. La causa de ello es que, en
le operacion de inyeccion o de prensado, el punzon es des-
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plazado de su posicion por la presidn de prensado o de in-
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yeccidn de algumas centésimas de milimetro, por lo que entre

el punzén y la platina resulta un pequefio espacio intermedio.
Durante la operacidn de prensado o de inyeccion, entra en Gi-
cho egpacio intermedio el pléstioo, que lo llena total o par-
cialmente, quedando cerradag por un resbo de pléstico que es-
torba las aberturas en las piezas acabadas de plastico.

Hagta ahora, dicho resto de pléstico que egtorba se
eliminaba perforando las aberturas, recortandolas o raspando
el resto de pldstico que estorba. Ahora bien, al perforar o
recortar se presenta con frecuencia el caso, por ejemplo, de
que el resto de pléstico que estorba es solamente apartado,
volviéndose a levantar después de cierto tiempo debido a la
elasticidad del material pldstico, Al rasparse el resto de
plédstico que estorba, las herramientas son sometidas en parte
a un gran desgaste y las pequefias aberturas vuelven con fre-
cuencia a ser tapadas por el polvo asl producido. ‘

Por el procedimiento anterior, no era pos1ble cona
segulr toberas perfectas con el cono deseado de rociado. Ade—
mas, el procedimiento conoczdo resulta 1argo y caro por la
nece31dad de una elaboraclon ulterior de las aberturas.

Ahora bien, el fin de la presente invencidn es la
produccién de pequeilas aberturas, y especialmente la creacién
de toberas finisimas en piezas plasticas sin necesidad de elg
boraciodn ulterior mecanica alguna y evitando todo desgasie de
las herramientag de prensado.

Por lo tanto, el cometido segin la invencidn con-
sigte en sustitulr sl désbarbado mecdnico de las aberturas por
un procedimiento adecuadb y en perfeccionar dicho'prooedimieg
to de modo que las aberituras puedan ser ejecutadas en una go-
la operacidn, es decir sin elaboracidn ulterior y sin herra-
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mlientas de presion, ¥y también sin medios mecénicos auriliares:
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Este problemz es resuelto segun la invencion me-
diante el empleo de descargas dé alta tension.

El procediniento consiste especialmente en la pro-
duceion con corriente alterna,.durante dog semiondas sucesi-
vag, de un recorrido'de chispa, en la introduccidn en el re-
corrido de la chispa de una corriente de gas, preferiblemen-—
te una corriente de gas caliente, y en la alimentacién de lsa
corriente de gas a través de los electrodos previstos a modo
de tobera.

Ie invencidn consiste, ademds, en que cuando menos
uno de los electrodos es introducido en la pieza de plastico,
en que se calientan los electirodos ¥y en que los mismos son de
wolframio - plate - niquel.

Ia practica ha demostrado que es suficiente la des-
carga con dos semiondas sucesivasd una tension alterna.

Io introduccion de una corriente de gas en el reco-
rrido de la chispa sirve para facilitar y para guiar la des-
carga. Oprimiendo los electrodos en la pieza de plastico, se
reduce el recorrido de la chispa y, por tanto, la tension de
descarga necegaria. Al propio tiempo, el calentamiento de los
electrodos focilita la penetracion mecsnica en le pieza de
plasticos

Los electrodos de wolfremio - plata - niquel emplea-
dos segin la invencion tienen un desgeste minimo.

Con la descarge de chispa segin la invencion, se
congigue un desbharbado perfecto, y por tanto una abertura
précticamente redonda y un cono de rociado de la forma desea-
da. Ademds, por este procedimiento es posible producir en una
operacién ¥y sin herramientas mecdnicas las aberturas deseadas.
El procedimiento no requiere medios awriliares caros, €s sen-
cillo y permite una amplisima automatizacidn.

Se describe el procedimiento con referencia al di-
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oujo, que representa una pieza de plastico en secolén, con
electrodos y equipo de alta fTension.

Bl electrodo superior (1), con su~perforaci6n'axil

(2) para la corriente de gasm, penetra con su punta hasta la

‘mitad de la pared (3) para perforar la pieza de plistico (4).

Debajo de la pared (3) para perforar, se encuentra
dispuesto el electrodo contrario- (5).

Tos electrodos (1 y 5) estdn conectados con el apa-
rato (8) de alta tension a iravés de los conductores de alta
tension (6 y 7). Ia tensidn y la duracidn de la descarga son
controladas mediante el dispositivo (9).

Ia invencidn no se limita al ejemplo de ejecucién
representado, sino que también el electrodo inferion por ejeg
plo, podria estar previsto a modo de tobera. Este electrodo
podria también penetrar en la pieza de plastico. Tambien se—
ria posible hacer que penetrasen ambos electrodos, calentar-
los o preverlos a modo de tobera. .

Ia forma, dimensicnes y materiales podrén'ser Vg -

riables y en general cuanto sea accesorioc o secundario; glem—

pre que no altere, cambie o modifique la esencislidad del ob-
jeto que ge describe.

- Los términos en que queda redactada esta Hemoria,
son ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomar con cardcter amplio y nunca en forma limitativa.

Ia solicitante se reserve el derscho de obtencion
de los oportunow Certificados de Adicidn complementarios, por
las mejoras o perfeccionamientos que en lo sucegivo pudiera

R M ’ .
aconse jar la practica,
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Descritz suficientemente la naturaleza y alcance
de la presente invencidn, asi como la forma en que la mig-
ma puede ser llevada a la practica, se reivindican a t{tu~-
1o privativo las siguientes particularidades caracteristi-
cag, sobre lag cuales ha de recaeh la concegion del privi-
legio de PATENTE DE INVENCION que se solicita.

1). Procedimiento para la produceidn y el desbar-
bado deliequeﬁas aberturas y especialmente de pequeiins tobe
rag, en piezas de pléstioo, asi como pars cortar piezas de
pléstico, caracteriszado por el ecupleo de des—
cargas de alta tensidn. ,

2), Procedimiento sesin ls reivindicacidn 1) ca-
racterizado por el hecho de producirse con tension alternma,
durante dos semiondas sucesivas, un recorrido de ¢hispa pa-
ra la perforacidn. - -

3). Procedimiento segun la reivindicacion 1), ca-
racterizado por el hecho de introducirse en el recorrido de
la chispa una corriente de zas, preferiblemente una corrien-—
te de gas caliente.

4)1 Procedimiento segin las reivindicaciones 1) y
3), caracterizado por alimentarse la corriente de zas a tra-
vés de los electrodos (1), vrevisitos a modos de toberas.

5). Procedimiento segun la reivindicacion 1), ca-
racterizado por el hecho de introducirse en la pileza de plas-
tico (4) cuando menos uno de los electrodos (1).

. - ’ L] I3 0 3 14
6). Procedinmiento segin la reivindicacion 1), ca-

recterizado por calentarse los electrodos (1, 5).

7). Procedimiento segun la reivindicacion 1), carac
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terizado por emplearse electrodos (1, 5) de wolframio-plata-

niquel. .

8) .~ "PROCEDIMIENTC PARA LA PRODUCCION Y EL DES-
BARBADO DE PRQUENAS APERTURAS EN PIEZAS DE PLASTICOM.

Todo sezin queda expuesto en la presente Memoria,
gue consta de sels hojas foliadas y mecanografiadas por uﬁa
sola cara, ¥ una hoja de dibujos qﬁe con la misma se acom;

paiia,

MADRID, 21 de Junio de 1.967. .
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