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fiKHORIA DE'3CHIfTIVA

La ^rósente invención ce refiere  a unos perfecciona­
mientos en la  fabricación Be tramos de cadena de material sin­
té tico , especialmente lao éadenao del tipo de eslabones enla­
zados ein soldadura, as i cómo e l enlazar sucesivos tramos. -  -

El objeto de la  intención es e l  de f a c i l i ta r  l a  opera­
ción de deamoldeo automático, dado que en e lla  reside en la  
práctica la  principal d ificultad  en e l  proceso de fabricación 
del citado tipo de cadenas. —

Los expresados perfeccionamientos para la  obtención 
do un tramo de cadena femado por eslabones cerrados y sucesi­
vamente enmallados, aegán dos series alternativas en planos 
ortogonales, y que se rea liza  por inyección de material p lá s ti­
co en un punto central ue un molde que consta de cuatro bloquee



longitudinales enfrentados aegdn dos planos per. cndiculares 
entro s i ,  as caracterizan por e l hecho de presentar dichos es­
labones una sección transversal compuesta por una mitad semi­
circular unida a otra mitad triangular con flancos de valor 
angular no superior a 456 * de modo que la  acción de desnoldeo 
oe in ic ia  separando los dos bloques de la  ¿arte superior del 
moldo según un desplazamiento angular de 45& en centidos opuec 
too para libe ra r la  mitad ou¿arior del tramo de cadena, y uepa 
raudo deapuás los dos bloques de la  parte in fe r iw , en senti­
dos la te ra les  opueotos, para liberar la  mitad in ferio r del c i­
tado tramo de cadena, y de manera que e l  sucesivo enlace de 
tramos de cadena se rea liza  mediente e l empleo de otro molde 
tambián compuesto por cuatro bloques separados por sendos *.la^ 
nos perpendiculares entre s í ,  en e l que se introducen la te ra l­
mente los eslabones extremos de loe dos tramos a  unir, siendo 
inyeotado material plástico que determina la  formación de un 
eslabón intermedio, enlazado con los anteriores, trac  lo  cual 
se separan los bloquee del molde ¿ara liberar loo elementos 
de cadena contenidos, ya enlazados sin solución de continui­
dad, mediante un dispositivo empujador inferior* - - - - - -

á.l molde para formación de un tramo de cadena, tiene en 
cada uno de sus cuatro bloquea don caras activas dotadas de 
los huecos correspondientes a media sección transversal de 
una rama de una serie de eslabonee de cada uno de los planos 
ortogonales, en que e l p e rf il de cada rama tiene cu vórtice
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dirigido hacia la  intersección de loe referidos planos, y da 
suerte que, siendo igual o in fe rio r a 459 e l valor angular 
de los flancos la te ra les  de dicho p e r f i l ,  e l espesor que en 
cada bloque separa los dos huecos de una y o tra cara sea de 

5. lados paralelos o divergentes, estando relacionados entre s í
loe eslabones por medio de unos canalillos axiales que permi­
ten e l  d iscu rrir del plástico fluido introducido por una bo­
q u illa  cen tra l, hasta colmar la  totalidad de loa huecos enma­
llados de las  dos serles de eslabones.

1C. El molde para e l enlazado de tramos de cadena, presenta
en cada uno de sus cuatro bloquea dos o aras activas dotadas de 
loo huecos correspondientes a media sección transversal de 
un eslabón, estando completado e l  hueco del eslabón a l quedarí:
acoplados los cuatro bloqdea, habiendo asimismo en dichos blo-%

15. ques unos huecos en e l plano perpendicular de separación de
los bloques para la  introducción de los eslabones terminales 
de los tramos a unir entre a i ,  que enlazan con dicho primer 
hueco, habiendo una boquilla central para la  introducción del 
plástico flu ido , que comunica con e l  hueco del eslabón a fo r- 

2o. m ar---------------- ' ---------------------------------------- -------------------
Otro a objetos y carac terísticas de la  invención se irán 

dando a conocer en detalle  a lo  largo de la  descripción que ai 
gue, haciendo referencia a los dibujos ilu stra tivos que la  
acompasan. En los dibujos: -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

2$. Figura 1, representa visto en perspectiva, un eslabón



partido de cadena según la  invención.

figuras 2, 3 y 4. corresponden a sendas secciones trans­
versales de un molde, según unas líneas 11-11. 111-111 y 
IV-IV, respectivamente. de la  figura 7. - - -  - -  - -  - -  - -

figura $. representa e l  acto de separación de la s  partee 
componentes de un molde en la  fase de deascldeo, con relación 
n la  figura 2. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Figura 6. es una v is ta  la te ra l de un tramo de cadena ob­
tenido según la  invención. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

Figura 7. corresponde a una v is ta  en planta, por l a  par­
to  superior, del tramo do cadena de la  figura an terio r. -  -  -

Figura 8, es una sección de la  figura an terio r, por una 
línea V III-V II1.--------- ------------------- - ----------------------------

Figura 9, os una sección longitudinal de la  cadena do la  
figura 7$ por una línea IX-IX. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

figura 10, representa un molde para formación de tramos 
de cadena, visto  en alzado por un extremo, mostrando e l dis­
positivo guiador. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Figura 11, os una v is ta  del molde de la  figura antoilor, 
situado entre los elementos portamoldee y dispositivo empuja­
dor. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Figuras 12 y 13, representan esquemáticamente la s  fases



de separación de la s  partes superior e in fe rio r, respectiva* 
mente, de los elementos componentes de un molde* - - - - - -

Figura 14, representa, visto en perspectiva, un molde 
para formación del eslabón de enlace de tranca de cadena* -  -

Figura 15, ea una v is ta  en planta de la  mitad in ferio r 
do un molde para enlazar tramos de cadena. - - - - - - - - -

Figura 16, es una v is ta  en aleado de una mitad de molde 
pura enlasar tramos de cadena, por la  cara interior* -  -  -  -

Figura 17, representa un molde para enlasar tramos de 
cadena, aplicado en un Riop altivo  de desmolden oon sus partee 
separadas* —

Un tramo de cadena dé material p lástico , segdn la  inven­
ción, consta de un conjuntó de eslabones cerrados sin solo-

vción de continuidad y enlatados sucesivamente, habiendo unos 
eslabones 1A en plaiio v e rtica l, y unos eslabonas 13 en plano 
horizontal, como se indica en la s  figuras 6 y 7, en las  cua­
le s  se representa e l váetago 3 formado en la  boquilla de in­
yección de un molde 4, y loa rod illos 5A y 53 que unen los 
eslabones de loe respectivos planos. -  — — -  — —

Para la  obtención de loe expresados traaos de cadena, de 
acuerdo con la  invención, se u t i l iz a  e l  expresado molde 4 que 
se compone de cuatro bloquee longitudinales, ciando dos supe­
rio res 6a y dos inferioras 6b, enfrentados por sendos planos 
v ertica l A-A y horizontal B-B, segán figura 2, por lo que ca­
da bloque posee dos caras activas concurrentes en un mismo
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vórtice do <an sección transversal, en las cuales hay loa 
huecos 7 correspondientes a media sección transversal de una 
rama 8 de eslabón. Dichos huecos 7* y por lo  tanto las ramas 
8 de los eslabones, presentan un p e rf il con una mitad scmicir 

5* cular 9 , y por lo  tanto la s  rosas 8 do los ealabónos, presen­
tan un p e rf il  con una mitad semicircular 9# y otra mitad 
triangular 10,da manera que los cuatro huecos 7 que tiene 
cada sección transversal del bloque, presentan su mitad trian  
guiar 10 orientada hacia la  intersección de loo planos A-A y 

10. B-B. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

El molde 4 tiene la  boquilla de inyección situada en un 
punto central, y la  mioma se relaciona respectivamente con 
los huecos de los eslabonas verticales 1A y horizontales 1B. 
Este molde 4 tiene sección transversal trapeo ial, quedando 

15. comprendido entre unos portaácidos superior 11 e in ferio r 12,
e l  primero de loa cuales tiene unas guias la te ra le s  13, mien­
tras  que e l segundo ea atravesado por unos v&stagoe separado­
ras 14 de un empujador 15. loa extremos del molde tienen unos 
pivotes superiores 16 y otros inferiores 17 que discurren por 

20. sendas ranuras 18 y 19 orientadas aegón los respectivos senti­
dos do desplazamiento. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Así, e l  acto del moldeo ce rea liza  do manera ta l  qua e l  
plástico fluido por una parte a lo  largo de los huecos de los 
eslabones verticales 1A del tramo, y por otra parte a lo largo 

25. de los huecos de los eslabones horizontales 1B, hasta ra l le -



aar unos y otros.

La operación de dosraoldeo, con ser La más Interesante en 
este  tipo de fabricación, y que distingue especialmente esta  
invención, estriba en rea liza r an una primera fase la  separa­
ción de los dos bloques 6a del molde 4 situados en la  parte 
superior, como se muestra en la  figura 5, con la  particu lari­
dad de que e l  desplazamiento se efectúa según una inclinación 
de 4!?a y en sentidos opuestos para ambos bloques. Esta prime­
ra  operación se logra por l a  acción de los váatagoa 14 y e l  
guiado por loe pivotee 16, de jando a l descubierto la  mitad 
superior del tramo de cadena, o sea lea ramas superiores 8 
de los eslabones verticales 1A, y la  mitad aaperior de la s  
ramas 8 de los eslabones horizontales 1B. La segunda fase del 
deemoldeo consiete en e l  desplazamiento la te ra l ,  en sentidos 
opuestos, de loa bloques in ferio res 6b del molde, lo  cual ce 
consigue por e l empuje de - l a  parte in ferio r de lo s  citados 
váatagoa 14, en colaboración eos los pivotes 17* - - - - - -

Como se observa, l a  esencia de esta  operación de deaaol- 
¿eo reside en la  facultad de poder rea liza r la  separación de 
los bloques superiores 6a del molde 4* Ello es fac tib le  por 
la  particular disposición del p e rf il de los tramos 8, concre­
tamente en e l  valor angular del flanco 10 que, con respecto 
a l correspondiente plano A-A ó B-B, debe ser igual o átenos 
de 456 ,  de suerte que loa flancos 10 de los huecos 7 de un 
mismo bloque 6a, o sea e l espesor de molde que separa dichos



huecos? se presentan paralelos o con leve divergencia, dado 
que en e l  caso de ser convergentes, aquel espesor formaría una 
astricción In terio r que Impediría la  extracción de los bloques 
a l  quedar trabados por la s  ramas 8 de eslabón adyacentes. -  -

Uha vez terminado e l  desmoldeo, se procede a l a  elimina­
ción por corto de loa rab illo s  5? operación carente de diflcu¡¡L 
tades por l a  endeblez de los miamos. - - - - - - - - - - - - -

Este proceder es ventajoso, comparativamente con otros 
procesos para la  fabricación de tramos de cadena de estas ca¡- 
rae te ríá tic a s , por sim plificar la  estructura de los moldea, 
por no formar tanto desperdicio de m aterial, y por proporcio­
nar un mejor acabado

El molde 20 para formación de eslabones destinados a en­
lazar tramos de cadena obtenidos en la  fam a anteriormente ex­
plicada, conota de cuatro bloques, dos de los cuales son supe­
rio res 2la  y doa inferiores 21b, separados por dos planos per­
pendiculares entro e i , y componiendo un conjunto troncoplrami- 
dal invertido, habiendo unos pivotee 22 para in se rta r en sen­
dos o rific io s  oponente o, determinando e l  ensamblado de dicho 
conjunto,-

Cada uno de los cuatro bloquea mencionados, presenta en 
su cara in te r io r , en plano horizontal, un áureo 23 que corres­
ponde a una mitad longitudinal de una rama de eslabón intense-



dio 24* En e l  centro de la  parte superior, bey una boquilla
25 para inyectar e l  plástico fluido destinado a formar dicho 
eslabón 24, uniéndose a l  surco 23 por un canaliHo 26. En loa 
cuatro bloqueo, en ous caras oponentes en plano v e rtica l, hay 
unos alojamientos la te ra les  27, aocoaibles exteriorsaente, des­
tinados a a lo ja r e l  eslabón extremo 1A de cada uno de dos t r a ­
mos de cadena, que prosiguen en un surco exterior 28. -  -  -  -

El molde 20 se dispone en un portamoldea 30, dotado de 
una tapa superior 31 y de un dispositivo empujador In ferio r 
32. Dicho portamoldec 30 tiene un alojamiento superior 33 en 
e l que se acopla e l  propio molde 20, que queda retenido por 
la  tapa 31 dotada de un caequillo 34 que se corresponde oon 
la  boquilla de inyección 2$. El molde 20 queda encajado entre 
unas paredes la te ra les  3$ y un fondo 36, habiendo en dichaa 
paredes unos pivctoe 37 anpujados por unos resortee 38 para 
aplicarse en unos f.uocoo exteriores 39 y retener e l  propio 
moldo.

El dispositivo empujador 32 consta de un eje 40 provisto 
de un resorte de compresión 41, que pasa por una base 42 a 
travós de un caequillo 43, y se une a un travesado 44 dol que 
parten dos vástagoa paralelos 45 que ae aplican por la  cara 
in fe rio r del molde 20, justamente por unas aberturas que se 
comunican con e l  alojamiento para e l eslabón intermedio 24 ob­
jeto de moldeo. Este dispositivo 32 es utilizado en la  fase 
f in a l del proceso, de modo que, estando en condiciones de ser



extraído a l  citado eslabón 24$ loa vdatagos 49 extraen dicho 
eslabón 24 ya enmallado con loa eelaboneo inmediatos 1A de 
tramos de cadena inmediatos# oon lo que no obtiene una por­
ción de cadena lib re  y que# en caco necesario, puede irse  
prolongando por añadidura de sucesivos tramos, en la  forma 
indicada* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Descritas convenientemente la s  carac terís ticas de la  in­
vención, ae baca constar que en la  misma podrán introducirse 
cuantas variantes de detallo pueda aconsejar la  experiencia, 
siempre que oon e llo  no se modifique la  eaenclalldad de la  
mioma que es la  que ce resumo y oenereta en las  reivindica­
ciones que sigue. -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

N O T A

¿;o declaran de novedad y propiedad para Rapada# aua torrg 
torios y plazas, de soberanía# la s  siguientes: - - - - - - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- perfeccionamientos en la  fabricación de tramos de 
cadena de material s in té tico , especialmente para la  obtención 
de un tramo do cadena femado por eslabones cerrados y sucesj 
vamente enmallados# según dos series alternativas en planos 
ortogonales# y que se rea liza  por inyección de material plás­
tico  por un punto central de un molde que consta de cuatro 
bloquea longitudinales enfrentados según dos planos perpen­
diculares entre s í ,  caracterizados porque los eslabones pre-



sentan una sección transversal compuesta per una mitad de 
sección scaaicircular anida a o tra  mitad de sección triangular 
con flancoa de valor angular no superior a 4$a, de modo que 
la  aoci&í de desmoldeo se in ic ia  separando loo dos bloquea 
de la  parte superior del molde, según un desplazamiento angu­
la r  v e rtica l de 45% en sentidos opuestos para liberar la  s i ­
tad superior del tramo de cadena, y separando después los dos 
bloques de la  parte In fe rio r, en sentidos la te ra les  opuestos, 
para lib e ra r la  mitad in ferio r del citado tramo de cadena, y 
de manera que e l suoeaivc enlace de tramos de cadena se re a li­
sa mediante e l empleo de otro molde compuesto de cuatro blo­
ques separados por dos planos perpendiculares entre s í ,  en e l  
que se introducen lateralmente los eslabones extremos de los 
dos tramos a  unir, siendo inyectado material plástico por una 
boquilla central que determina la  formación de un eslabón in­
termedio, enlazado con los anteriores dentro del mismo molde, 
tra s  lo cual se separan lob bloques del molde para lib e ra r 
loe elementos de cadena contenidos, mediante un dispositivo ea 
pujador in fe rio r, los cuales quedan ya enmallados sin  solución 
de continuidad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2#- Perfeccionamientos en la  fabricación de tramos de 
cadena de material s in té tico , segón la  reivindicación 1, en 
laqie e l molde utilizado para la  formación de tronos de cade­
na, presenta en cada uno de sus cuatro bloques dos caras ac ti­
vas dotadas de los huecos correspondientes a  media sección



transversal de ana rana de una serle  de eslabones, correspon­
diente a  uno do los planos ortogonales, caracterizados por 
e l  hecho de que e l  p e rf il de cada rama tiene e l  vórtioe de 
cu sección triangular dirigido imoia la  intersección de los 
referidos planos, y do suerte que, siendo igual o in ferio r 
a  45% e l valor angular de loa flancos la te ra le s  del p e rf il ,  
e l espesor que en cada bloque sopara loe dos huecos de una y 
otra cara es de lados paralelos o divergentes, estando re la ­
cionados entro oí los eslabones por medio do unos cavalillos 
axiales que permiten e l d iscu rrir  del plástico fluido in tro­
ducido por una boquilla cen tra l, hasta colmar la  totalidad 
de loo huecos enmalladoc de la s  dos series de eslabones. -  -

3 .-  Perfeccionamientos en la  fabricación de tramos de 
cadena de material a in tá tico , cagón la  ro l vindicación 1, ca­
racterizados por e l hecho de que la s  dos caras activas que 
presenta en cada uno de cus cuatro bloquea e l molde para e l 
enlazado de tramos de cadena, corresponden a media sección 
transversal de un eslabón, quedando completado e l hueco del 
eslabón a l quedar acoplados los cuatro bloqueo, habiendo a s i­
mismo en dichos bloquea unos iaecoa por e l plano v e rtica l do 
separación de loa bloques, para la  Introducción de los esla­
bones terminales de lo s  trasca de cadena a unir entre s í ,  loa 
cuales se enlazan con e l hueco del eslabón de enlace, habien­
do una boquilla central ¿ara la  introducción del plástico 
fluido que se comunica con e l  hueco del eslabón a formar por 
un oanalillo* -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -
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4** "FBRFKCCIONAMNTOS M LA FABRICACION BE TRAMOS 
Lg C ABENA BE SATERIA?, SINTETICO".

Todo e llo  conforme ae describe y reivindica en la  
presente memoria que consta do trece bogas, ib liadas y meca­
nografiadas por una cola de sus caras, y de d iecisiete  fiE**** 
rao que la  ilu stran . .'i

MADRID - 3 MAR. 1376
P.A M. CURRE s r.'^ r
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