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Este invento se refiere a una plantilla de hile
ra usada conjuntamente con una unidad al respecto para hi
lar fibras sintéticas. Mds particularmenta, este invento
se relaciona con uwn aparato Uil para moldear plantillas

Se de hilera a partir de un material resinoso moldeable y
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versas fibras sintéticas han sido

con el método de moldeado gue szmpies dicho aparato.

Las hileras usadas en ia rrcinceidn de 4i-

i
tas formas a2 través de los afios, Ei aszrscto mds di-

ficil y costoso de la fabricacidn ds hileras reside
en la formacidn de wna multitud de orificios de ex-
trusidn en la mlsma, contdndcse 21l nimero de tales
orificios por miles en 2lgzunss aplicsciones. Por lo
comtin estos orificios han sido Fforrades punzanda ¢
perforando agujeros en .una ldmina o copsz de metal,
la cual es ssparable de lzs ctras piezas de la wni-
dad de hilera y se denominz plantills de hilera. Ta
operacidén de punzado o perforado constituye un proce
so caro y tedioso, en particular cusz:ido se precisan
grandes cantidades de orificios estrechamente ecpacia
dos,

Recientemente, se h2 presizdo ateneidn al use
de pldsticos y vidrio como rmaterizles iddneos
utilizados en la formacidn de plantilizs de hileras

Se ha comprobado gque las plantillas dc h

*—J'

lera pidsti-
cas, por ejemplo, resultan varticularrmente Gtiles en
la fabricacidén de fibras sintéticas conformadas median
te un procedimiento de hilado hwizedo, Iz baja condueti
vidad térmica del pldsiico redude laz pérdidas de ca~
lor a partir de la composicidn de hilado por detrds

de la plantilla de hilerz al cosgulanie frio y por en-
de ayuda a mantener temperaturas mis uniformes en di-
cha composicidn, Como resultzdo de ello, se lozrsn ve
locidades de flujo mds wniformes de iz composicidn de

hilado en lo-~ orificios de 1a hilera.
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‘filamentos de alambre paralelos mantenidos unidos

Se han sugerido diver
cir plantillas de hilera pldstic

patente U.S5.4A. 2,623,241 se describe un procedimicnto

ené. cual se moldea un pldstico en torno a una red de

2]

n
wna disposicidn a modo de malla con otros materiales,
formande parte todo el conjunto de la plantille de hi-
lera terminada. Posteriormente, se disuelven los fiiaw-
mentos a partir de la plantillz de hilera formada para
producir los orificios. Se apreciaré gus esta téenica
de fabricacidn sufre de la clara desventaja de que el
elemento mfs significativo en el aparato de moldeo, a
saber el material filamentario, se consume despuds de.
cada moldeado y, al formar moldeados adicianales; es
precisc disponer nuevos zlacbres en la forma requerida
para formar los orificiocs, Asimismo, el material usado
Juntamente con los alarbres taxzbién debe ser reemplaza
do, ya que queda incrustado en la vieza moldeada prody
cida, Ademds, dado que la disposicién de filamentos en
el aparato de moldeado se halla sujeta é una variacida
infinita de une operacidn a otra, resulte viriuclmente
imposible producir dos plantilliss de hilera que pocean
idénticos modelos de orificics, Esta falte de reproduce
tibilidad constituye un claro impedimento cuando sc re-
laciona con el hilado de fibres sintdticas de alia ca-
lidad, Por otra parte, esta iécnica resulta costosa y
laboriosa, ya que el aparato formador de orificios usa-
do en el moldeado debe construirse de nuevo para cada
pieza,

De acuerdo con el presenie invento, se¢ facili-
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2 un método perfeccionado para sroducir plantillas

de hilera en el qus se emplea un nuevo aparato de
moldeado, Bl método del invento facilita la fabrica-
cién de una pluralidad de plantillss de hilera a par-
$ir del mismo aparato dé moldezdo, En otras palabras,
una vez se nonta el aparato de moldeado del vresente
invento, es wtilizable para producir una pluralidad
de plantillas de hilera en sﬁcesién. Como consecven-—
cia, cada una de las plantillas de hilers asi forma-
das presenta idénticas dimensiones y sevaracidén de
orificios, Ademds, los orificios de cvalquizr planti-
1lla de hilera son de dimensiones uniforwmes. E1 apara-
to del invents resuita particularmente arropiado pa-
ra formar plantillas de hilera de orificios conforma-
dos, y en varticular orificios gque posean seccciones
transversales rectangulares, Bl aparato es util no
obstante para formar nlantillas de hilera con diver-
sags configuracionecg y dimensionss de orificios,

El método del presente invento puede poner-
se en prdctica en forma ezpeditiva por personal rela-
tivamente inexperto., Ia produccidn en cantidad de
plantillas de hilera se logra a una fraccidn del cog-
te de fabricacidn mediante las téenicas de la indus-
tria actual, El aparato de moldeado del invento, una
vez ensamblado, so0lo necesita ser parcialrente des-
montado despuds de cada operacidn de moldeo, E1 apa~-
rato no resuvlta en modo alzuno deteriorado o destrui-
do como consscuencia de una operacidn de moldeo. En
el caso de averia inadvertida de un elemento Tormador

del aparato de moldeado, éste puede desmontarse v el

o
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elenento estropcado puede ser wemvlazado,

Seguin el método del presente invento, se for-
ma un molde que posee una pluralidad de elementos de man
dril que se extienden en el interior de una cavidad de -
molde. Se vierte un material moldeable, tal como una re-
sina epoxi, en el interior de la cavidad del molde de

tal modo que los extreros apartados de los elementos
de mandril quedan sumergidos en el mismo. Después que
se ha endurecido el vaciade resultante, son retirados
los elementos de mandril dejando una plurelidad do ori-
ficios en el mismo., Los orificics no se extienden por
completo a través de la pieza moldeada a causa de la
resina que llena la holgura entre ¢l fondo de la cavi-
dad del molde y los extremos apaftados de los elemsntos
de mandril, La pieza moldeada eg retireda del molde ¥
trabajada a mdquina en cvanto a forma y dimensiones de
una plantilla de hilera terminada, convirfiendose los
agujsros en orificios de hilera, ¥ extendiéndose cone-
pletamente a través de la plantilla,

Se prefiere que los orificios formados en
la pieza moldeada sean llenados con un material enle-—
chado antes de la amoladura. Una véz la pieza molideadsa
ha sido frabajada a mdquina, se exbtrae de los orificios
el material enlechado. Después pueden adherirse 2 la
hilera una pestaifia de montaje y nervaduras de refusr-
Z0,

El aparato de moldeado comprende una plura-
lidad de mandriles semejantes a peines, cada uno de
los cuales posee una pluraliidad de elementos a modo

de dientes gque se extienden en uma direccidn comin en
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rélacidn paralela espaciada. Tos mandriles y espaciado-
res respectivos se ensamblan entre gi formando un gru-
po que es sustentado por encima de la cavidad del molde.
Un mecanismo de gato, también incluido en ¢l grupo de
mandriles fecilita sustancialmente la extraccidn de los
dientes respectivos en un cuerpo & partir de la pieza
moldeada de hilera.

Tos mandriles se forman con una $ira o banda
de soporte o ‘mervadura con los elementos a modo de
dientes unidos a la misma & 1o largo de un torde de tal
modo que se extienden generalmente en 1la nisma direccidn

en relacidn waralela espaciada, La banda de soporte de

‘cade mandril estd provista de medios para alineacidén y

montaje en un grupo de mendriles en forzma de pabelldn,
Todos los mandriles son para jdéntica construceidn y pue-
den reemplazarse fdcilmente en el pabelldén correspon-
diente si se rompen los dientes o el mendril resulta de
otro modo estropeado. '

E1 invento comprende por lo tanto las diver—
sas fases y la relacidn de una u otra de dichas fases
con respecto a cada una de las dends y el averato gue
incorpora caracteristicas de construccidn, cormbinacio-
nes de elementos y disposiciones de piezas que se hallan
adaptadas para efectuar tales fases, todo ello cjempli-
ficado en la siguiente descrincién detallada , y el al
cance del invento serd indicado en las reivindicacio-
nes,

Para una mayor comprensidén de la naturaleza
del invento, debe hacerse referencia a la siguiente des—

cripecién detallada tomada en relacidn con los planos
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anexos, en los cuales:

la figura 1, es una vista en perspectiva de
un anrarato de moldeado construido sesin una forma de
realizacion del invento para producir hileras circula-
res;

la figura 2, es una vista en seccidn y en alza-
do lateral del anarato de moldeado de lz figura 1;

la figura 3, es una vista en alzado lateral de
uno de los mandriles usados en el aparato de la figursz
1

la figura 4, es una vista en aléado lateral de

un esvaciador de mandril usado en el gparato de la figu-

‘ra 13

la figura 5, es una vista en perspectiva de
un espaciador de gato y una barra de empuje axial utiliua
dos en el aparatc de la figura 1;

la figura 6, es una vista en rerspectiva de
una placa de hilera producida utilizendo el aparato de.
la figura 1; _ 7

la figura 7, es una vista en perspectiva Je la
placa de hilera de la figura 6 adantada con uns vestalla
de montaje y nervaduras de refuzrzo;

la figura 8, es una vista en seccidn y alzado
lateral de la segunda foria de realizacidn del invento
para producir hileras anulares;

la figura 9, es wna vista en seccidn tomada
a lo largo de la linca 9-9 de 1a figura 8;

la figura 10, es uns vista en alizado lateral
de uno de los mandriles usados en ¢l aparatc de les fi-

suras 8 y 9;
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" Ia figura 11, es uns vista en alzedo lateral
de una forma de espaciador de mandril usado en el apa-
rato de las figuras 8y ¢ ¥

la figura 12, es.una vista en alzado lateral
de otra forma de espaciador de mandril emnleado en el
aparato de las figuras 8y 9.

Iguales ndreros de referencia corresponden a
iguales piezas a través de las distintas vistas de los
planos.

Segin wna forma de realizacién del invento,
un aparato de moldeado de hilara, gen~ralmente indicado
en 20 en las figuras 1 y 2, comprende una widad a modo
de pabelldn de mandriles, generélménte indicado en 22,
sustentada sobre una unidad de cavidades de molde, gene-~
ralmente indicada en 24, Ia unidad de cavidades de mol-
de 24 se compone de tres secciones de plancha 25, 26y 27
aseguradas entre si en reiacidn surerpuesta mediante
pernos 28. Como puede verse mejor en la Tigura 2, las
secciones de plancha suverior y media 25'y 26, respecti-
vamente, se halian abiertas centralmente de modo que de-
finen una cavidad de molde de fundicidn 30 susceptible
de contener un meterial moldeable 31, tal como resina
epoxi. Una resina anropiada es Eccobond SéR, gue exyen—
de la firma Emerson & Cumming, Ine, Ho obstante, se en-
tiende que los expsrtos en el ramo podrdn Trever una
amplia variedad de materiales moldea ies, y el presentie
invento no ce considera limitado 2 ningin tipo varticu-
lar de ellos.

Ta resinaz moldeable 31, contenida en la cavi-

dad 30, se introduce a través de un orificio de vacia-
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do 32 en la seccidn de plancha sunerior 25, El orificic
de vaciado 32 comunica con un extremo dée una ranura 33
en la seceién de plancha media 26, yendo a dar la ranu-
ra a la cavidad 30, Para fines de ilustracion, el orifi-
cio de vaciado 32 y la ranura 33 se rerresentan fuera de
sus verdaderas vosiciones en la figura 2. La seccidn de
plancha irferior 27 se forma con un esconce circular 35
destinado a recibir un ndeleo 36, el cudl va asegurado
en posicidn mediante los pernos 37. Dado que el ndeleo
36 se utiliza principalmente para conservar resina de
moldeado, puede omitirse sin apartarse del invento,
Refiridndonos todavia a las figuras 1y 2,
el pabelldn de mandriles 22 incluye una pluralidad de
mandriles a modo de peines 40 que alfernan con los eg-
paciadores respectivos 42, Cada mandril, como puede ver-
se mejor en la figura 3, comvrende unz banda de soporie
o Mmervadura" 40a que porta una plurzlidad de dientes
40b distribuidos a lo largo de un borde resnectivo, Los
dientes ze extienden en el plano de la nervadura o.oan-
da de soporte 40a y penden de la misms en reiacién para-
lela espaciada, Los orificics 40c, formados en dicha ner-
vadura o banda de soporite 40a, Tacilitan la alineacidn
y montaje de los mandriles individuales 40 en el pabe-

116n respectivo 22, segin se describird,

Los mandriles 40 se formen con preferencia
por fotograbado al dcido a partir ée finas tiras de un
metal apropiado tal como una aleacidn de berilio cobre,
No obstante, se apreciara que los mandriles 40 no preci-

gan formarse a partir de une tira por cuantc 1os dientes
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40b pueden soldarse a tope o fijarse de otro modo a lo
largo de un borde de la nervura o vanda de soporte 40a.
Otros medios para formar los mandriles 40 resultardn ovi-
dentes para los expertos en el rand.

5 F1 grueso de la nervurz o banda de gsoporte 40a
y dientes 40b puede variar segin las caracteristicas di-
mensionales de la hilera gue haya de forwarse, pero tipi-
camente es menor de 1 mm, Las dimensiones de mandril
ejemplares pusden ser O, 076 mm para el grueso de la ner-

10, vura o banda de soporte y dientes, 0,381 mm para el an-
cho de cada diente 2,85 mm la separacidn entre dientes,
Cada mandril puede poseer cualquier nvmero de dientes,
Tos dientes de los mandriles no necesitan presentar una
dimensidn wniforme a lo largo, sino que pueden estar ahu~
15. sados en sus extremos separados. Como podrd apreciarse,
sus extremos separados no pueden no obgtante ser de mayor
tamafio que sus extremos préximos, Adm cuando los dientes
de los mandriles se represenﬁan'rectangulares en seceidn
transversal, formando as{ orificios de hilera para hilar
20, fibras en forma de cinta, se apreciard gue los dientes
de los mandriles pueden ser de cualquicor seceién trans-
versal descada. Ademds, el grueso de la nervura o bvanda
de sopore 40a no necesita corresponder a2l grueso de los
dientes 40b. Si la nervura o banda de soporte se hace
25, mds gruesa que los dientes, 1los esvaciadores de mandril
42 podrian omitirse del pabelldén resrectivo 22,
Cada uno de los espaciadores de mandril 42, co-
mo puede verse mejor en la figura 4, estda formado de
un metal apropiado tal como cobre y posce dimensiones de

30. largo y ancho que corresnonden a las nervuras de mandriles
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40a, El grueso de los cspaciadores esta determinudo
por la separacidn deseada entre los dientes de mandri-

les contizuos, Se disponen orificios 42a en 1os cspacia-

dores de mandril psra fines de alinearlos y montarlos

en relacidn alternz con los randriles 40 sn el pabelldn
respectivo 22.

Volviendo a las figuras 1 y 2, los mandriles
40 y espaciadores de mandril 42 van enroscados sobres un
par de estizas de fijacidn alarzadas 46 que se exiien-
den a través de los orificios 42a de los espaciadores
citados, Los extremos de la esviga de fijacidn se ex—
tienden a través de cavidades dispuestas en bloques
de fijacién opuestos 48, Las tuercas 50, enroscadas en
los extremos de las espizas de fijacidn 46, sirven pa-
ra ajuster los mandriles 40 y espaciador:s regpectivos
42 entre los blogues de fijacidn 485,

Incluidos asimismo en el pabelldn de mandri-
les 22, se encuentrsn una pluralidad de espaciaderes
de gato, gereralmente indicados en 52, cuya funcidn
es ayudar a la extraccién del pabelldn de mandriles
del molde de cavidades 24, sezin se describird, Tosg
egpaciadores de gato 52, insertados a intervalos espa—
ciados en el pabelldn de mandriles 22, estdn construi-
dos cada uno en la manera reuvresentada en la figura 5,
Asi, cada espaciador de gato 52 incluye una barra slar-
gada 52a de seceidn transversal rectangular qus tresen~
ta orificics transversales 52b destinades a recibir
las esvigas de fijacidn 46 al efectusrze el montaje
en el pabellén de mandriles 22, Una pluralidad de for-

nillos de gato 52¢ se hallan ascomodedos en cavidades
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jadas se extisnden ern una dircccidn ftraznoversal o

<
3

‘respecto & loz orificlos 52n de tal zodo que los tor-

nilloes de gato 52¢ quedan verticalments orientados cusr

do se rontan los esvaciadorss rssuectlivos en el pabe-

Inclufda con cada espacia”or de zato 52 en
el pabelldn de mandriles 22 se encuenira una barra de
empuje axial 54, una de las cualss se halla egtaciona-~
da inmediatarente por debajo de cads esraciador de zZa-
to (figura 5), Los extremos de las barras de empuje
axial 54 estdn sustentzdos sobre la superficie susericw
de la seccidn de plancha suparior de molde de cavida-
des 25 rds alld de la cavided de monde 30, cowo pucie
verse en la fizura 1.

Como puede verse mejor en la
bellén de mandrile stZ sustentado sobre el molde
de cavidedes 24 extendiéndosc los dientes rastectives
40b en el interior de la cavidad de molde 30, Se ob-
servard que solamente los extremoz distartes de los
dientes de mandril penetran -n iz cavided de rolde 30
¥y que los extremos libres resrectivos =z¢ hallan esopa-
rados del suelo de dicha ecavidad, Una pluralidad de
tornillos de fijacidn niveladorcs recitidos en orifi-
clos aterrajados 58a de los bloguecs de fijacidn 48
se apoyan contra la seccidn de plancha superior 25
para nivelar el pabelldn de nmandriles 22 con respecto
a la unidzd de molde de cavidades 24, Tna vez estd

nivelado el pabelldn de randriles, se hace passr wa
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en wna barra de montaje 62 fijada a cada blogue de su—
jecidn 48 y se enrosca en un orificio aterrajado de

la seccidn de plancha superior 25 para asegurar rigida-
mente el pabelldén de mandriles al molde de cavidades
24.

El aparato de moldeado de las figuras 1 y 2
prede utilizarse para moldear una plantilla de hilera
gue presente cualquier configuracidén deseada mediante
la conformacidn apropiada de la cavidad de molde 30.Si
se desea que la plantilla de hilera moldeada posea una
configuracidén circular, entonces la cavidéd,del nolde

debe también ser con preferencia circular. Se hace

"necesario soltar los dientes de mandril 40b que interfie-

ren con el molde de cavidades 24 mds alld de la cavi-
dad 30, Asimismo, los mandriles 40 montados en posicién
contigua a los bloques de fijacidn 48 podrian estar
provistos de un menor numero de dientes que los que se
halldn cerca del centro del pabelldn de mandriles 22, .
Volviendo brevemente a la figura 3, los ori-
ficios 40c¢ de la nervura o banda de soporte 40a de
cada mandril 40 se hallan dispuestos en posicidn ligera-
mente simétrica con relacidn a la linea central media
respectiva. Cada mandril dispone asimismo de una ranu-
ra marginal 40d desalineada con respecto a la linea
central media. Si se montan los mandriles en el pabelldn
respectivo de tal modo que la ranura 404 alterne a
derccha e izquierda de la linca central media, y la asi-
nmetria de los orificios 40c es tal que los dientes de

wn mandril se hallan en linea con los huecos de dientes
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de los mandriles contizves, puess

racidn entre las linsas de disntes.

nica de montaje, puede forvarss un

ficios en la plantilla de hilera sin debiiitar su in-

tegridad estructural.

Bl método preferido metiante el cual se rol-

v}

dea uvna plantilla'de hileras utilizando el ararato de
las figuras 1 y 2 y w& plantilla le hilera acabada for-
neda no se describirdn,

Una vez se hella montado el molde de cavids-
des 42, sellena el esconce 35 que acomoda el niclec 36
con un Tilete de un adhesivo heruético aprepiado y 52
asegura en posicién el nicleo 36 con pernos 37. Este
adhesivo impide que.la resina de moldeo gse filire n
el interior del esconce 35 y blozuse la extraceidn de
la pieza moldeada curada de 1z cavidad 30, Si se omite
el ntcleo 36, esta opsracidn no es necesaria, oxecewnto

ve los orificios que acomodan 1oz wornes 37 deben <or
qQ )

herméticamente cerrados. Antes de procgder al ronteje
del pabellén de mandriles 22, se limpian los mendri-
les con agente de limpleza arrcniedo, Después de aue el
pabelldén de mandriles ha sidc routado, se dg a los
dientes respectivos y a las barras de empuje axial

54 una aplicacidn de un agente liverzdor de molde &nro-
piado, asi como a la superficie 4= la cavidad 30, An-
tes de montar el pabelldn de maniriles sobre el molde
de cavidades 24, se asezuran lss bLarras de empuje axial

oo -

54 a las partes inferiores de los espaciadores ée ¢
£

to 52 con goras., Lsto es preferivle a dejar las ba-

rras de empuje & través de la cavidad 30 ya que s& re=
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‘duce el riesgo de egtropear 1os dientes de los mandri-
les durante el montaje del pabelldén respectivo.

Una vez que el pabelldén de marndriles 22 se
halla montado sobre el molde de cavidades 24, se nive-
1a con los tornillos de fijacién 58 (figura 2). A con-
tinuvacidn se introducen los pernos 60 y se aprietan
con el fin de asegurar en posicién el pabelldn de man-
driles. Se retiran las gomas, 1liberando las barras
de empuje axial, Yy se aprietan a mano los diversos
tornillos de gato 52c¢c. Ll aparafq de las figuras 1 ¥
2 se encuentra entonces listo para moldear.

Ia resina de moldeo a la cual puede ziiadir-
se un catalizador apropiado es desaireada al vacio, A
continuacidn se vierte en el orificio de colada 32 lle
nando la cavidad 30, Es importante que la cavidad se -
1llene hasta el punto en que la resina se ponga en con-
tacto con la superficie inferior de las barras de em-—
puje axial 54, Esto es necesario para asegurar un fir-
me asentamiento de las barras de empuje sobre la plan-
tilla de hilera moldeada cuando se extrae el pabelldn
de mandriles después del curado. Conviene hacer ob-
gservar que el nivel de la resina de moldeo 31 en la
cavidad 30 se halia por debajo de las partes inferio-
res de las nervuras de mandriles 40a y espaciadores
42, como puede verse en la figura 2.

Después se cura al horno la pieza moldeada,
con preferencia a béjas temperaturas de curado duran-
te un periodo de tiempocaleculado para reducir al
minimo la contraccidén de post-curado y conceder un

tiempo suficiente para que las burbujas de aire atra-
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padas se eleven a la su-erficiz, Tespuis de haber si-
do curada la plantilla de hilsra en cuestidn, se re-
tire el aparato de wmoldezdo del horno de curado y se
extraen los pernos GO0, Se arrisian a mano los diver-
sos tornillos de géto siendo apretado cada wno des-
pués aproximadamente un cuarto a nedia vuelta consecu-

tivamente, El programs de aprsitadod los tornillos de

gato debe ser tal que se mantenza el pabelldn de man--
driles 22 sustancialmente nivelsdo u horizontal en to-
do momento cuando es sevparado del molde de cavidades

24, Se apreciard que una inclinazcién excesiva del pa-

belldn de mandriles upu

pucde traduvcirze en combadura

de los dientes resvectivos y detsrioro al mocdelo de -

orificio producido. en una posterior plantilla de hi-

lera moldeada, Cuando se extrae por completo el pabe-
116n de mandriles de la plantilla ¢e hilera moldeads,

se deja en la misma una pluralidsd ée orificios por

parte de los dientes resnectivos., Ia configuracidn de
cada orificio estd de acuerdo con lz secclon trans—-
versal del diente de mandril gue lo forma. Ja extrac—
cidén del pabelldn de mendriles se efectia con pre-
ferencia mientras el moldeado se encuentra todavia

’

carca de la temperatura de curacion y por

Y tanto an~

tes de que se produzea ninsuna contraccidn de post-
curado,
A continuacidén se extrzen los parnos 28

tlzncha 25, 26 y 27 de

¥y se separan las seccionzs de
la unidad de molde dc cavidadez 24 pars sacar la
plantilla de hilera noldeada,

En este ounto es preferitle someter la plan-
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+illa de hilera moldeada a un segundo curado & una

temperatura algo mds elevada que la del curado inicial.

Tste segundo curado parece desarrollar toda la resis-

tencia a la flexién de la resina. Debe evitarse un en-
srismiento sibito de la plantilla de hilera moldsada
después del curado inicial o ségundo curado de tLemple
para impedir el desarrollo de fuerzas internas.

Ia plantilla de hilera moldeada debe enton-
ces trabajarse a mdquina déandole la configuracién v
dimensiones de una plantilla de hilera terminzéa. An~
teg de hacer esto, sin embarge, deben llenarse los ori-—
ficios dejados en la plantilla para los dientes ¢
mandril con material'lechoso para sustentar los 5or—
des resnectivos y evitar que las briznas de la resina
cean forzadas en el interior de los orificios durante
el trabajo a mdquina, Los materiales lechosos anropia~
dos son gelatina, metal de Vwood, para-dicloro benceno
y vidrio soluble. Se ha nallado aconsejable desengra-
s,T la plantilla de hilera con metil cloroformo o bri-
cloroetileno pzra facilitar la aplicacion del mate-
rial enlechado, Este puede aplicarze cn un desecador
de vacio.

E1 trabajo a miquina de la plantilla de hi~
Jera implica tornear a un didmetro acabado, tornecer
las superficies frontal y vosterior y acabar el amoia~
do de ambas superficies. Al dar por terninada la ope-
racidn de labrado a mdquina, los orificios dejados
por los dientes de pandril se extisnden desde la su-
perficie frontal a la posterior de la plantilla de

hilera. A conbinuacidn se retira el material de enlechs
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agua ultrasénico, La adicidén de un disolvente apro-

.piado en el bafio de agua ultrasdnico facilita la ex-

traceidn del material enleckado, La plantilla de hile-
ra terminada TO tiene la forma revresentada en la fi-
gura 6, Los orificios forzados por los dientes de man-
dril son ahora orificios de hilera 71 cada unc de wnz
forma coincidente con la seccidn trasnversal de los
dientes de mandril,

A fin de dotsr a la plantilla de hilera T0
de mayor resistencia estructural y adaptarla para ser
montada 2 un cabezal de extrusidn, se le incorporan
una pestafia de montajé anular y nervaduras de refuer-
zo transversales 74, Con preferencia, la pestaiia anu-
lar 72 y nervaduras de refuerzo T4 son formadas y apli-
cadas a la plantilla de hilsra 70 en un segundo &rara-
to de moldeado (no representado), Ta plantilla de
hilera 70 es colocada en el fondo de una cavidad de
molde y se pore encima wn ntcleo a modo de barguille-
ra para cubrir los orificios 71 situados entre las ner-
vaduras de refuerzo T4 suscertibles de forrmarse, Ia
resina de moldeo, gue puede ser la misma que la usada
en la forracidn de la vlantilla de hilera 70, se in-
troduce en el interior de la cavidad del molde y se
coloca el avarato de moldeado en un vacio durante
varios minutos, A continuacidn se rompe el vacio y
se fuerza la resina en el interior de los orificios
71 dejados al descubierto por el miclec, asegurando
de este modo una fuerte cohesidn entre la pestaiia de

montaje 72 y las nervaduras de refuszrzo T4 y la planti-
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lla de hilera 7T0.
La plantilla de hilera moldeada es desouds

curada y la pesta™s de nmontaje 72 y nervaduras de re-

fuerzo T4 son trebajadaes a mdquina, sesin se dese., Ds

~

ordinario el vYnico trabajo a mdquina necesario es el de
tornear la unidad de plantilla de hilera con el fin de
rematar la pestafia de montsje anular a las dimenslones
finales descadas,

En luzar de formar la testaa de montaje anu-
lar 72 y nervaduras de refuszrzo 74 y acopiarlas a i
plantilla de hilera 70 en un aparato de moldeo por sens-
rado, convendrd que los treg componentes sean molduu-
dos simulténeamente en un ‘sdlo aparato al respecta fox--
mando un conjuntc unitario, No obstante, el trabajo
a mdquina resulta algo mds complejo.

El aparato de moldeado de lzs figurss I y 2
se halla adaptado para la formacidn de plantillas de
hilera circulares 70 (figura 6), como ha sido descriio.
Con modificaciones apropladas, ejemplificadas en si spa-
rato de moldeade de las fizuras & y 9, pueden wmoldear-

KN 2 mers
bexrior

se plantillas de hilera anulares., Bl método an
mente descrito de fabricar plantillas de hilera utili-
zando el ararato de las figures 1 ¥ 2 es igualumente
aplicable a la produccidn de plentiilas de hilera anu-
lares.,

Refiriéndonos ahora a lag figuras 8 y 9, el
aparato de moldeado de plantilles de hilera, gZeneral-
mente indicado en 207, incluye una unidad de pabelldn
de mandriles geéneralmente indicada en 22° , sustenta-

do  sobre una unidad de molde de cavidades generalucnie
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indicada en 24', Ia unidad 24’ incluye una seccidn de
plancha superior 80 y una seccidn de vlancha inferior

&1, las cuales van unidas entre si por medios apropia-

dos tales como pernos (no revresentados)., ILa seceidn

de plancha supsrior 80 se trabaja a rdouina a £in de
proporcionar una cavidad de molde anular 82, Una acana-
ladura alargada 83 en la superficie supsrior de la sec~
cién de plancha 81 se extiende entre la cavidad de mol-
de 82 y un orificio de colada 84 en la seccidn de plan-
cha 80 para acomodar el vaciado del molde.

El pabelldn de mendriles 227, visto en ambas
figuras 8 y 9, incluye un cabezal 86 en el cual se ha-
1la formado un canal anular 87, Un par de pestafias anu-
lares 88 y 89 se extienden al canal 87 a partir de sus
paredes laterales, Un conjunto periférico de tornillos
de gato 90 junto con un tornillo de gato de mayor tama-
fio centralmente dispuesto 81 van enroscados a través
del cabezal 86 del pabelldén de mandriles 22 ajustando
a -tope con la superficie supsrior de la seccidn de
plancha 80 cuando el pabellén de mandriles se halla co-
locado en posicidn encima de la unidad de molde de ca-
vidades 247,

Los mandriles 92, que pueden verse mejor
en las figuras 8 y 10,iguzl que el uandril 40 de la
figura 3 son estructuras a modo de peine que poseen
wna nervura o banda de montaje 92a que susgtenta wna
pluralidad de dientes 92b., En lugar de alinear y montar
orificios, los mandriles 92 poseen una ranura 82¢ for-
mada en cada borde verticzl de la nervura 92a, Como pue-

de verse mejor en la figura 8, los mandriles 92 se in-
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-troducen en el interior del canal 87 en el cabezal del

pabelldn de mandriles 86 con las pesiaiies 88 y 8¢

ajustzndo en las ranuras resvectivas 92c¢, reteniéndoles

de tal modo en el pabelldn de mandriles 22’, Como pue-

de verse en la figura 9, una ranura de clavija 04 se

hella formada en el cabezal del pabelldn de mandériies
88, Tl extremo interior de la rauura 84 va a dar 2 un
canal anulzr 87. Una clavija §7., acomodaca en la ranu-
ra respectiva G4, se mueve al exiremo cerrado correse
pondiente de tal modo gque los mandriles 92 pueden in~
troducirse en el canal 87 por nedio de la ranura.

Ademés de los mandriles 92, también se haw
llan incorporados al pabelldn rzspectivo 227 esvacia-~
dores completos 95.. Estos, vistos en la fizura il,dis—
pcnen.de ranuras 95a con las cualies ajustan las pesta-
fias enulares 88 y 89 en el canzl 87, reteniéndolzs asd
en el pabelldén de mandriles. 41 izual que en el apara~
t0 de las figuras 1 y 2, el pabelidn de mandrilles 22’
ge halla cargado de tal forma gue los‘espaciadores res-
pectivos 95 se encuentran intzrpuestos entre mandriles
contiguos 92,

Con el fin de absorber la distancia adicio=-
nal en torno a la circunferencia exterior del canal 87
y mantener los mandriles 92 alineados exn posicién sen~
siblemente radial en el pabelldn de mandriles 227,
se hallan también incorporados en el canal 87 medio
espaciadores 96, que pueden verse mejor en la fizura
12, Los medios espaciadorss G6 estdn formados con un
sola ranura 96a la cual ajustz con la pestafa anular

88 en el canal 87. Un pequefio disnte 96b, portado por
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los medios espaciadores 96, es recibido en una acana-

“J1adura anular 88a formada en la pestaia exterior 88

(figura 8) para retener los medios espaciadores en el

_canal,

Un modelo de carga tipico seria un espacia-
dor de mandril completo, un mandril, un espaciador de
mandril completo y a continuacidn un medio espaciador
96 consecutivamente, Periddicanente, se introducen me-
dio espadores adicionales 96'oon el fin de lograr una
alineacidn sustancialmente radial de los mandriles 92
en el pabellén respectivo 227,

Despuds de que el pabellén de mandriles 22’

“ha sido cargado por'completo, se empuja hacia dentro

la clavija 97 mediante avance de un tornillo 98, Una
lenziieta 97a en el extremo interior de la eclavija se
hace ajustar de este modo con las ranuras de los man-
driles y espaciadores respectivos en el canal 87 en-
frente de la ranura 94 para impedir que caigan cuando
el pabelldn de mandriles 22’ es enderezado y colocado
encima del molde de cavidades 247,

Una vez se ha vertido la resina de moldeo
en el interior de la cavidad de molde 82 y se ha cura-
do, los tornillos de gato 20 y 91 son sistemdticamen—
te ajustados a fin de cxtraer los dientes de mandril
g2z de la vlantilla de hilera moldeada en un cuerpo
en tanto se mantiene el pabelldén de mandriles 22’ sen-
siblemente nivelado., Después de que el pabellén de man-
ariles 22' es extraido por completo, se scpara la
unidad de molde de cavidades 24’ y se saca la planti-

11a de hilera moldeada. Le plantilla es trateda de la
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manera previamente descrita formando una nlentilla de
hilera anularaczbada con orificiosz gue coinciden en ta~

waao y forma con los dientes de ra ril 92a.

Se observard puds gue los objetos expuestos
anteriormente, entre los que se evidencian a partir de
las descripciones preceaentv,, ze logran con eficacia
y, dado gue pueden efectuarse cisrtos camblos en la rea-
1izacidn del método anterior y en la construccidn ex-

puesta sin apartarse del alcance del invento, se nreten~

m
o
e}

de que toda la materia cont tenic 1z anterior descrip~
cidn o representada en los nlanos gue se acompaiian se&
interpretada como ilustrativa y no en un sentido limi-
tativo, '

Debe tambidn quedsr entendifo que las siguien-
tes reivindicaciones estdn destinadss a cubrir todas
las caracteristicas genéricas y especificas del invento
aqui descrito, asi como todas las manifestaciones en
cuanto al alcance del mismo, las cvales, por decirlo

asi, enmarcan en ¢l mismo,

Deserita suficientemente la nzturaleza dei
invento, asi como la wmancra de realirarlo en 1la prédc-
tica, debe hacerse constar gue ias disyposiciones an-
teriorrente indicadas son susceviibles de modificacio-
nes de detalle en cuanto no alteren su principlo furn-
damental., Tarbién se hace conshar gue el invento co-
rrespronde a una solicitud de padante »resentada en
Norteamerica con el nimero Ser ZJo. 723.696 de 24 de
abril de 1968, acogiéndose por lo tanto a los bene~

ficios que conceden los Touvenios Intesrnacionales en
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rido invento, y por lo gue se solicita Patente de In-

.veneién por 20 afios en Espafia gobre: ° PERFECCICHAMIEN-

708 EN TA CONSTRUCCION DE APARATOS DE "OLDEQO#, carac-
terizdndose por lo siguilente:

1,- Perfeccionamientos en la construccidn
de aparatos de moldeado, caracterizados porque se dota
a cada aparato de un molde que posee una cavidad en
la cual puede initroduvcirse un material moldeable; un
mandril a modo de peine que posee una pluralidad de
elementos semejantes a dientes; estando-montado dicho
nandril con dichos elementos que se.extienden en dicha
cavidad, teniendo cada uno de dichos elementos urna for-
ma que corresponde a un orificio en el material forma-
do por el mismojymedios para extraer en forma sensi-
blemente uniforme dichos elementos de dicha cavidad
en un cuerpo,

0.~ Perfeccionarientos segun la reivindica-
cidn 1, caracterizades porque cada aparato costa de
un molde que posee una cavidad en la cval puede intro-
ducirse wn material moldeable; un conjunto de nandri-
les a modo de peine, portando cada uno de dichos man-
driles una pluralidad de elemecntos serejantes a dien-
tes que se extienden en el interior de dicha cavidad,
egtando los elementos a modo de dientes de cada uno
de dichos mandriles en relacidn paralela espacizda
con respecto a los elementos resvectivos de cada uno
de los otros mandriles, y presentando cada uno de
dichos elementos a modo de dientes wna forra que co-

rresponde a un orificio sewvarado en el material,formadc
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por el rismo. ,

3.~ Perfecclonanicntos segin las reivindi~
cacionges anteriores, caracterigado porque se dota de wun
nandril para ser uitilizede en plantillas de hilera nol-
deadas, y que compreﬁde uﬁ elermento de sororte comin
provisto de medios para montar y alinear uvna pluralidad
de dichos mendriles en un vabelldn respectivo,siendo
dicho elemento dc soporite sensiblemente plano con un
espesor arroxizado inferior a 1 mm, ¥y una pluralidad
de elementos a modo de dientes idénticos fijados a dicho
elemento de so-orte a lo largo de un borde resnectivo,
estando serarados dichos elementos a modo de dientes
y extendiéndose en una direccidn cormin a partir de dicko
borde en relacién paralela uno con respecto a otro,
teniendo cada uno de dichos elementos un grueso cushan-~
cialrmente idéntico al de dicho elemento de soporte,

4,~ Perfeccionanmientos sezin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porjue una unidad a
modo de pabelldn de mandriles para ger utilizada en ¢l
ararato de moldeado,que comprende, en corbinacidn
una plvralidad de unidaedes de mandril teniendo cada uns
de dichas unidades de rmandril una pluralidad de ele—
mentos a modo de dientes que se extienden en una dirsc-
cidn en relacidn esvaciada paralela; un esnaciador
interpuesto entre unidades de mandril coantiguas; y me-
dios para asezurar diches unidades de rmaniril y unida
des espaciadoras en forra altsrna a modo de pabelldn,

5.= Perfeccionanmientos segin la reivindica-
cidn 4, caracterizados porque los medios de asegurenien

to de la unidad de pabelldn de msndriles estdn compues—
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“tos por un -cabezal medios gque forman un canal anular

en dicho cabezal en cuyo interior van acopladas dichas

midades de mandril y unidades espaciadoras, medios en

dicho canal que ajustan con dichas unidades de mandril

¥y unidades espaciadoras vara retencerias en el mismo,
6.~ Perfeccionamientos segin las reivindica-~
ciones anteriores, caracicrizados norgue para moldear
plantilas de hilera se emplean las fases des formar
un conjunto de mandriles cada uno de los cuelzs posee
una pluralidad de elementos en forma de dientes que se
extienden en relacidén espaciada paralela uno con respec-
to a otro; moldear wn material endurecible en torno
a dichos eleméntos; extraer de modo sensiblemente uni-
forme los élementos en forma de dientes eﬁ un cuerpo
a partir del material moldeado para formar orificios
en el mismo,
7.~ Perfeccionamientos segin las reivindica-
ciones anteriores, caracterizados porjue la fabrica-
cidn de las plantillas de hilera comprende. las fases
de: formar un molde que poseec una "luralidad de ele-
mentos de mandril; moldear un material endurecible
en el molde en torno a dichos elementos de mandril; ex-
traer los elementos de mandril dejando una pluralidad
de orificios espaciados en la pieza moldeada; retirar
la pieza moldeada del molde; y trabajar a mdquina las
superficies de la pieza moldeada ddndole la forma y
dimensiones predeterminadas de una plantilla de hile-
re terminada formando los agujoros asi dispuestos
los orificios de dicha plantilla de hilera,

8.~ Perfeccionamientos sezdn la reivindica-
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cidén 7, caracterizados porque para la fabricacion de
los citadas plantillas se emplea justamente antes de la
fase de trabajo a mdquina, una fase de llenar los ori-

ficios de la pieza moldeada con un material enlechado;

v después de dicha fase de trabajo a mdquina, una fase

de extraer el material de enlechado de los orificios

de la plantilla de hilera terminada,

Q,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 7, caracterizados porgue se adopta una nueva fa-
se que asegura una pestaa de montaje y nervaduras de
refuerzo a la hilera ‘terminada, '

10,~ Perfeccionamientos segun las reivindica-

ciones anteriores, caracterizado porque cada aparato CO3

ta de un molde que posee una cavidad en cuyo interior
vuede introducirse un material woldeable, un niclso sus-
tentado por dicho molde, tenisndo dichko nieleo, una plu-
ralidad ee elenentos de nicleo sustancialmente paralelos
que se extienden en el interior de dicha cavidad; y mn
mecanismo de gato asociado con dicho ndcleo, funcionan-

do dicho mecanismo de gato para extraer uniformenmente
dichos elementos de nidcleo de la pieza moldeads en un
cuerpo,

11l,- Perfeccionamientos en la construccion

4

P
de aparatos de moldeo, taly

como queda sustanciaimente
descrito en la presente Mer {a, en los dibujos ad-
juntos. '
Esta Mamoris' ;jg de veintisiete hojas,
sola cara, 2 % ABRa 1969
Madrid,
TERICAN CYANAMID CONIPARY-

& GOMEZ AGEBO Y MODE |

B4 Fiemador F. Hornéadez Reta
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