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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de MANUFACTURAS DE ACERO Y CAUCHO, S, A., entidad
espafiola domiciliada en Barcelona, Calle Las Carolinas,25,
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CADENAS DE ESTA-
BONES ENLAZADOS",

MEMORIA DESCRIPTIVA

En la fabricacién de cadenas formados por esla~
bones enlazados de resina sintética moldeada, para fines
diversos en los que la registencis mecdnica es una carac—
teristica auxiliar, se ha realizado hasta ahora, por lo
general, mediante la combinacidn de dos clases de eslabo-
nes moldeados independientemente, unos de ellos cerrados
en forma de anillo, y los otros abiertos por un punto de
su contorno, los cuales son enlazados entre cada dos esla~
bones cerrados, y sus extremos unidos posteriormente por

soldadura o encolado,
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Se comprende que una tal fabricacidn es relati-
vamente compleja y encarece el producto terminado, en for-
me. tanto més importante cuanto que esta clase de cadenas
van destinadas generalmente a empleos més o menos circuns—
tanciales, por ejemplo para fines meramente decorativos o
para formar parte de objetos publicitarios o de reélamo.

La presente invencién tiene por objeto un nuevo
procedimiento para la fabricacidn de cadenas de la clase
indicada, mediante el cual resulta posible moldear los es-
labones con una elevada velocidad de produccién y de manera
que ya quedan enlazados directamente en la operacidén de mol~
deo, de forma que se elimina las operaciones subsiguientes
de montaje y cierre de los eslabones abiertos, tanto mds
lente y fatigosa cuanto menores son las dimensiones de la
cadens.

ELl procedimiento en cuestidn presenta la particu-
laridad de formar al menos una cavidad de moldeo en forma de
recinto cérrado anularmente para moldear un eslabdn de
cadena, por yuxtaposicidén de partes de molde complementarias_
y separables por un primer plemno que comprende el plano medio
de dicho eslabén y por un segundo plano que forma dngulo
con el anterior y comprende el plano medio de eslabones ad-
yacentes a enlazar con el primero; moldear este primer es-
labén, desmoldearlo y ajustarlo en una cavidad de guia y su-
jeceidn de forme complementaria, formaeda parcialmente en am-
bas caras adyacentes al referido segundo plano y que se halla,
en la posicién de moldeo, enlazada con la cavidad de moldeo;

moldear otro eslabdn en esta tltima y repetir esta serie de
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operaciones un nimero de veces correspondiente al nlmero
de eslabones de la cadena.

Es igualmente posible moldear simulidneamente
un nimero determinado de primeros eslabones, de situacién
alterna dentro de la cadena terminada, en una serie co~-
rrespondiente de cavidades de moldeo formadas separadas
en la intercara del primer plano de separacidén, transfe-
rir los eslabones moldeados a cavidades de gufa y empla-
zamiento de formas correspondientes y formadas en la in-
tercarsa del segundo plano de separacidn en posiciones al-
ternas entre las primeras cavidades y en forma: enlazads.
con éstags; moldear una segunda serie de eslabones en las
cavidades de moldeo, de forma que quedan enlazados con los
eslabones de la primera serie, desmoldear la seccién de ca-
dena formeds e insertar el eslabén extremo en una cavidad
de gufa para recibir una nueva seccidn de cadena,

En un desarrollo ulterior de este concepto es
posible formar una primera serie de cavidades de moldeo en
la intercars de un primer plano de separacidn y en posicio-
nes espaciadas longitudinalmente, formar una segunda serie
de cavidades de moldeo en la intercara de un segundo plano
de separacidn que forma dngulo con el primero, espaciadas
longitudinalmente y dispuestas de manera que cada una de
ellas queda en posicidn enlazadas con las dos cavidades de
moldeo adyacentes, moldear simultdneamente dos series de
eslabones situados en sendos planos que forman dngulo entre
sf en las dos series de c¢avidades de moldeo, y desmoldear

la serie de eslabones formados en los dos planos y que han
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quedado enlazados entre si.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem-
plesno limitativos del alcance de la presente invencidn y
en representaciones esquemdticas, unas formas preferidas
de llevarla a la préctica.

En dichos dibujos: La figura 1 representa, en
perspectiva desarrollada, una serie de bloques representa-
tivos de partes de una matriz de moldeo y provistos de ca-
ras ajustables, con huellas complementarias que forman una
cavidad de moldeo para un eslabén y una cavidad de guia o
ajuste para un eslabdn ya moldeado; la figura 2 es una sec-
cidén axial de una matriz de moldeo con sus partes acopladas
en la posicidn de inyeccidn y supuesta formada por dos gru-
pos de partes acoplades longitudinalmente; la figura 3 es

una seccidn transverdal correspondiente a la figura anterior;

“la figura 4 es wna seccidn transversal equivalente a la fi-

fura anterior, en una realizacién prdctica esquematizada, y
las figuras 5 y 6 muestran dos fragmentos de cadenas obte-
nibles de acuerdo con el presente procedimiento.

La figura 1 representa cuatro partes de molde
-1, 2, 3, ¥ 4- que, independientemente de la estructura real
y detalles constructivos mecesarios para formar un conjunto
de matriz de inyeccidn de materiales pldsticos, comprenden,
cada una, dos caras ortogonales -a y b- que confluyen en
une arista comin ~c-. El conjunto es dispuesto de manera
que las caras -lb y 2b~ por una parte y las caras -3b y 4b-
por la otra, son mutuamente acoplables con coincidencia de

sus aristas respectivas -lc y 2¢- y -3¢ y 4c-. Ademds, las
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superficies conjuntas formedes, por una parte por las ca-
rag ~la y 2a~ por una parte, y las caras -3a y 4a- por la
otra, son asimismo acoplables con coincidencia de las cua-
tro aristas descritas en un mismo eje longitudinal X-X. Es-
tas relaciones me aprecian claramente en la figura 1, don-
de se ha indicado con flechas log movimientos relatiwos
pertinentes.

Cuendo estas piezas se hallan acopladas en la
forma descrita (Fig. 3), entre ellas se forman sendas in-
tercaras o planos de acoplamiento -aa y bb-, que constitu-
yen otras tantas separaciones de molde para el desmoldeo.

Las caras -la y 2a- por una parte, y las -3a y
4a~ por la otra, tienen sendas huellas -5, 6, T y 8-, cada
una de ellas de seccidn transversal en mediacafia y de con-—
tornos gque se complementan simétricamente respecto al eje
X-X cuando las partes se encuentran en la posicidm de mol-
deo, de manera que las cuatro huellas definen una cavidad
de moldeo -9~ para un eslabdn de cadena cuyo plano medio
coincide con el plano -aa-~. De manera similar, las caras
~b- de las diversas piezas tienen huellas complementarias
-10, 11, 12 y 13-, de iguales caracteristicas formales que
las anteriores y dispuestas de manera que en la posicidn
de moldeo de las partes de molde, la cavidad -1l4- formada
por estas Wltimas se halla en una disposicidn enlazada con
la cavidad -9- anteriormente descfita.

Con las cuatro partes =1 & 4~ acopladas en la
posicidén de moldeo se inyecta en la cavidad enular -9- for-

meda, por medios convenclonales que se acoplan en la colada
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de inyeccidn -15-, una resina sintética que al solidifi-
carse forma un primer eslabén -16-, que puede ser desmol-
deado en la forma ususl. Si este eslabdn moldeado es ajus-
tado ahora en la cavidad de guia -l1l4-, se cierra el con-
junto de la matriz en la forma descrite y se repite la
operacidén de moldeo por inyeccidn de pléstico en la cavi-
dad -9-, se obtiene un nuevo eslabén -17- que, al ser des-
moldeado, queda enlazado con el de formacidén anterior, y
repitiendo estas operaciones un numero adecuado de veces,
se obtiene una cadena de eslabones mecldeados independien-
temente, de la longitud deseada y con el aspecto represen-
tado en la figura 5.

Eg evidente que los primeros eslabones descritos
también podrian ser moldeados independientemente en watri-
ces de inyeccidn convencionales y ser montados luego en la
cavidad de guia del dispositivo descrito.

Una misms matriz de molde de acuerdo con la dis-
posicidén descrita puede comprender varias cavidades de guia
y cavidades de moldeo entrelazadas, de manera que ajustando
en las primeras el nimero adecuado de eslabones premoldea-
dos e inyectando simulténeamente en las segundas, se obtie-
ne de una vez una seccidén de cadenas formada por un nimero
correspondiente de eslabones de cada clase ya enlazados.
entre si. Transfiriendo luego el Ultimo eslabdn de la cade-
na a la primera cavidad de gufa del dispositivo y repitien-
do las operaciones descritas, se obtiene una nueva seccidn
de cadena, y asi sucesivamente.

En un-desarrollo ulterior de esta disposicidn
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miltiple, las dos series de cavidades pueden estar forma-
das de menera que constituyan cdmaras de moldeo conectadas
en comin con una colada de inyeceidn, en cuyo caso la ope-
racidn de moldeo proporciona series de eslabones directa-
mente enlazados que se van integrando en una cadena conti-
nua.,

La figura 2 indica dos grupos matriz como los
descritos, unidos longitudinalmente a través de un plano
transversal ~18-, lo cual ilustra asimismo la posibilidad
de utilizar unas series continuas de elementos de matriz,
formando parte de respectivas cadenas sin fin como se vie-
ne utilizando en algunas mdquines de inyeccidn continua.

Es evidente que el tipo de cadena producido por
el procedimiento de la invencidn no.estd limitado al repre-
sentado en la figura 5; variando oportunamente las formas
de las huellas de los distintos elementos de matriz se ob-
tendrd cadenas ca eslabones de la forma correspondiente,
por ejemplo impitando cadenas con traviesas de refuerzo
-19-, como se indica en la figura 6.

De la anterior descripcién se aprecia gque el ob-
jeto de la invencidn estd constituido por las series b suce-
siones de operaclones gue integran las diversas variantes
del procedimiento sin que estén afectadas por los elementos
de dispositivo descritos para facilitar la comprensién.Una
disposicidén préctica posible seria la representada en la
figura 4, donde se aprecia que, conservando las mismas ca-
racteristicas funcionales que estdn relacionadas con el

procedimiento, las piezas o elementos de matriz -1 a 4-
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estén desarrolladas mds en consonancia con los movimien-
tos disponibles en las prensas de inyectar convenciona-
les. En esta figura se ha indicado con lag mismas refersn-
cias las partes equivalentes a las anteriormente descritas.
Serdn independientes del alcance de la presente
invencidn los detalles accesorios y demds caracteristicas
no esenciales, empleadas en la puesta en practica de la
misma, tales como las mdquinas utilizadas para ello, por
quedar todo comprendido dentro del espiritu de las siguien-

tes reivindicaciones.

NOTA

Se reivindieca como objeto de la presente paten-
te de introduccidn;-

1. Procedimiento para la fabricacidn de cadenes
de eslabones enlazados, caracterizado esencialmente por el
hecho de formar al menos una cavidad de moldeo a modo de
recinto cerrado anularmente para moldear un primer eslabdn
de cadena, por yuxtaposicién de partes de molde complemen-~
tarias y separables por un primer plano, que comprende el
plano medio de dicho eslabdén, y por un segundo plano, que
forme dngulo con el anterior y comprende el plano medios
de al menos un eslabdn adyacente que se ha de enlazar con
el primero; moldear este primer eslabdn, desmoldearlo y

ajustarlo en una cavidad de gufa de forma complementaria,
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formade percialmente en ambas caras adyacentes al referido
gegundo plano y que se halla, en la posicidn de moldeo,
enlazada con la cavidad de moldeo; moldear un segundo es-
labdn en esta Ultima y repetir esta serie de operaciones

un nlmero de veces correspondiente al ndmero de eslabones

de la cadena.

2, Procedimiento para la fabricacidén de cadenas
de eslabones enlazados, de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado esencialmente por el hecho de moldear simul-
tdneamente un ndmero determinado de primeros eslabones, de
situacidn alterna dentro de la cadena terminada, en una se-
rie correspondiente de cavidades de moldeo formadas separa-
das en la intercara del primer plano de separacién, trans-
ferir los eslabones moldeados a cavidades de guia y empla-
zamiento, de formas correspondientes y previstas en la inter-
care del megundo plano de separacidn en posiciones alternas
entre las priameras cavidades y enlazadas con éstas; moldear
una segunda serie de eslabones en lag cavidades de moldeo,
de modo que quedan enlazgdos con los eslabones de la prime-
ra serie, desmoldear la seccidén de cadena formada e insertar
el eslabén extremo de la misma en una cavidad de guia para
recibir una nueva seccién de cadenas,

3. Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
de eslabones enlazados, de acuerdo con las reivindicaciones
1l y 2, caracterizado esencialmente por el hecho de formar
una primera serie de cavidades de moldeo en la intercara
de un primer plano de separacién y en posiciones espaciadas

longitudinalmente, formar una segunda serie de cavidades
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de moldeo en la intercars de un éegundo plano de separa-
cidn que forma dngulo con el primero, espaciadas longi-
tudinalmente y dispuestas de manera gque cada una de ellas
queda en disposicidn enlazada con las dos cavidades de
moldeo adyacentes de la primera serie, moldear simulténeamen
te dos series de eslabones situados en dichos planos de se-
paracidn en las dos series de cavidades, y desmoldear las
dos geries de eslabones formados en dichos planos y que han
quedado enlazados entre si formando una cadena.

4. Procedimiento para la fabricacidn de cadenas
de eslabones enlazados.

La presente memoria descriptive consta de diez
hojas foliadas esoritas a mdquina por uma sola cara.

Barcelona, 9 de enero de 1973

E ACERO Y ACAUCHO, S.A.
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