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PATEHTE Dz I8 VERCIOR

por VISINTE afios

selicitada en Espaila o favor de . ANTURIC SALAG (EILICER,
de nacionalidad espaficla, domiciliamdo en Ctra. Aloolee,
Eme $13,8, Ui (Tarragona), por "Perfecciocnamientos en la

fabricacidn de tramos do cmdena de material gintético, = =
SMCHTA DRGCRIATIVA

La .resente invencidn oo refiere a unce perfeccionge
nientos en la fabricacifn ?19 trencs de cadena de material sine
tético, ecpecialumente lan ;fiadenas del tipo de eslabones enla-

zedos ein soldadura, asf cémo ol enlaezar sucesives tramogs. = «

£l objeto de la infencién es el de faciliter la opera=
cidén de decwoldeo autométiéo, dado que en ellm reside en la
préctica la principal dificultad en el proceso de fabricaecién
del citado tipo de cgdoNtte = = v = v c c acwe v ar v e=

Los expresados pertéace:lonamientcs para la obtencién
do un traso de cadena fomédo por sslabonen cerrafdos y sucesi~
vanente enmalledos, megin dos series alternatives en plenocs
ortogonales, y que se realiza por inyeccidn de material plédsti~

co en un punto central ue un molde que consta de cumtro blogues
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longitudinales enfrentedos seglin dos planos per.endioulares
entre s, so carsoterizan por el hecho de presentar dichos eg=
lebonos une seecidn tramsversel ocmpuests por una mitad semi-
circular unide a otra mited trienguiar con flancos de valox
angular no superior a 45¢, de modo que la accidn de desnoldeo
se inieig separando los dos bloques de la jarte superior del
molde segin un desplagamiento angular de 4% en sentidos opueg
toe ,ara liberar la nitad superior del trame de cadena, y uepg
rando dea,uds log dos bloquos de la parte inferior, en sentlie
dos laterules opusctos, para liberer la mitad inferior del ci-
tado tramo de cadena, y de nenera que el sucesiveo enlace de
tromnos de cadena o renliza mediante el empleo de otro molde
tembidn conpuesto por cuatro bloques seperados por cendos ila-
nos perpendiculeros entre sf, en el que pe introducen latergle
mente los eslaubones extremon de los dos tramos a unir, siendo
inyeotado material jldetico guo deternmina la formeecidn de un
eslabln intermedio, eniazado com los anteriorem, trac lo cusl
se peparan lon bloquep del molde para liberar los clementos

de cadens contonidosn, ya enlagedog sin sclucidn de continui-

dad, modiente un dispositivo empujador inferitre = = = w = «

%1 molde pars formeoidn de un tramo de cadena, tiene en
cada unt de sus cuatro blogies dcam caras actives dotedas de
los huecos eorrsspondientes a media ececidn transversal de
una rang de una gsorde de enlabones de cada uno de los planocs

ortogonales, en que el perfil de cedn rams tiene su vértice
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dirigido heecia la interseccién de log referidos plancs, y de
cuerts que, sicnde igual o inferier a 452 el valor engular
de los fisncos laterales de diche perfil, el espeacr qué on
cada blogue separn los dos huecos de une y otra cara soa de
ledos parelelos o divergentes, gstendo relacicnades entre ef
los eslzbones por medio de unos cenalillos axiales que pernde
ten el disourrir del pidstico fluido introducido por una bo-
quilla central, hasto colmer la totalidad de lop huecces enmps

llados de laos dos gerdes de enlabonNGoe = = w w w ®m w e w « o

£l molde para el engazada de tramos de cadéna, presenta
en cada uno de cu2 cuatro f:'hloquas dos caras sctives dotadas de
los huecos normapondiant%a & media sscciln transversal de
un eslabdn, estando cozaplfé‘_tado el hueco del eslabén sl quedar
acojlados los cuatro bloqq;:'éa, habiendo asirismo en dichog bloe
ques unos huecos en el pla:'no perpendicular de separseidn de
los bloques ;ara la mtrmfuecién de los eslabones terminales
de los tramos & unir entre sf, que enlasen con déicho primer
hueco, habiendo una bequilia central pera la introduccién del
plistico fluido, que comunica con el huneco del eslabén o for-

mar.-----—‘---------o—---“.---n--

Otros objetos y caracterfisticms de la invenocién se irdn
dando & conocer en detalle a lo largo de la descripeidn que si
&ua,s hacliendo referencia a los dibujos ilustrativos que la

Figura 1, reprecenta visto on perspectiva, un ¢slabén
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pertido 4o cadena segin la INVENCiGN,. = w w = w w w o = - - -

Mpuras 24 3 § 4y correeponden a gendas seccionos transe
vorcales do un nolde, segin unas ifnecas II-I11, I1I-III y
IV-IV, mﬂmctimﬂtﬂ’ de 1s ﬁ,m 7. e an we S b W G e S e W

Mgura 5, representa el acto ds separacién de las partes
componentes do un molde en ia fape de desmcldeo, con rolacidn

Figura 6, 08 una vista lateral de un trano de cadena ob=

tenido peglin 1a INVONCifle » e w v e m e v m e v . w - -

Flgurs 7, correeponde ¢ una vista en glanta, por la par=

10 ouperior, del tramo de caduna do la figura onterior. = = =

Meura 8y oo una sveeldn de la figura anterior, por una

Fgure 9y os wna seccidn longitudinal de la cadena de la

Mgura 1C, representa un molde para formaeldn de tramcs
de cadona, vigto en alzado uor un extremc, mostrando ol dise

Figura 11, os una viata del molde de la figura antorior,

situado ontre los elementoe portamoldes y dispositivo empujas

GOI'g ™ # o = on 4o o o0 «r @& @ =& & © W & W e W - -

fguras 12 y 13, reprosentan caquondticamente ims fases
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de seperaciln de laes partes superior e inferior, respactive-

mente, e los elementos componentes de un moldee w = = =« = &

Figura 14, reprecenta, visto en perapective, un nolde
pare formacilén del eslebdn de enlece de tramos de cadenas - -

Meura 15 es una vigta en planta de lsa nited inferior

de un molde »ara enlagar trezos de CedoNfe = = = = =« « w -

Pgura 16, es una visgte en alzedo de una mitad de molde

pure enlezar tremece de cedeng, por la cura Interiole = « = =

Figura 17, ropresenta un nolde pare enlagar tramos deo
cadens, gplioado en un digpcdtivo de deszmoldeo con sus partes

Qey&rms.—---—---n—»-—----—u"m-u---

Un treme de cadens db rmaterial pldctico, eegtiq la invene
¢ifn, consta de un conj:.mt% de eslabones cerrados ain solue
cifn de continuildad y enla%aﬁoa suceaivamente, habiendo unos
calsbones 1A en plano vert;;oal. y unoa eslabonee 13 en plano
nordzontal, como se indica on las figuras 6 y T, en lus cuge
les se representa ol vistege 3 formado en la boquilla de ine-
yeceién de un molde 4, y lom rodillos SA y 5B que unen los

eslabones de loo respectivos plancfle = = =~ = ~ w w o = - - -

Fara la cbtencién de loe expresados tra:-os de cadena, de
aeuerdo con la invencién, se utilisa el expresado molde 4 gue
se compone de cuatro bloques longitudinales, slendo dos supe—~
riores 6a y dos inferiorces 6b, enfrentados por gendos plunos
vertical A-A y horizontal B-B, segfn figura 2, por lo que ca~

da bloque posee dos carus activas concurrentes en un mismo
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vértice do ou soccidn transversal, en las cusles hey los
huecos 7 corrcspendientes a medic peccidn transversal de une
rame 8 do esladén. Udchos huecos 7, ¥ yor lo tanto las ramas
§ de los eslalones, presentan un perfil oon una nitad scaielyr
oular 9, y por lo tanto lac remas 8 de los sclabones, prosen—
tan un porfil con una mitad semiolircular 9, y otra mitad
triengular 10,de manera que los cuatro huecos 7 que tiene
ceda spociln tranaversal del bloque, precentan su mitad itrien
gular 10 orlentade hacia la interseccidn de los plunoa A=A ¥

B‘B‘-‘“---‘ﬂ---‘-’---------‘ﬂ--‘

El molde 4 tiens la bogquilla de inyeccifn situads en un
punto central, y la nisms so rolaciona respectivensnte con
los huecos ds los eslebonon vertiocales 1A y horisontales 1B.
Este molde 4 tiane scccién tranaversal trapecisl, quedendo
comprendido entre uncs portancldes superlor 11 e inferior 12,
el primero de loa cusles tiene unas gufas laterales 13, niene
tras que el segundo es atravesado por unos véotagoe separado-
res 14 de un empujador 15. Los extremos del molde tiemen unoa
pivotes superiores 16 y otros inferiores 17 que discurren por
sendas ranurss 18 y 19 crientadas segin los renpectivos sentis

dop do desplazaniontOe w » « = e w o w v - v o - - > .-

Asf, ol soto del moldeo ne realiza de manera tal que el
pldetico fluido por une parte @ lo largo do los huscos de los
eclabones verticnles IA del tramo, y por oti'a parte a lo larsge

de los huscos de los eslabones horizontales 13, hasta relle-
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La operscifn ds desmolded, con ser la mds interesmnte on
este tipo de fabricaeldn, y que distingue espocialumente ssta
inveneidn, estriba er realizar en une primers faso 1B separae
eidn de low Qos Wloguss 6a dol molde 4 situmsdos en la parte
superlor, como se muestre en la figura 5, con la particulari-
dad do gue sl dosplacamionto so efectia segin uma inclinecién
dg 450 y en sentidos cpuestos pers aabos bloguos. Esta
ra operacidn se logrs por la ecolln de los vistagos 14 y el
guiado por los pivotes 16, dejende el descublerto la mitsd
superior del tramo de cadenms, o gsea las ramas puperiores 8
de log eslabones verticales 14, y ia mitad suporior de las
remag 8 de los eslabones horizontales 1B. La segunda fase del
deemoldeo consiste en el desplasamiento lateral, en sentldos
opuentog, de los blogues inferiores 6b del moldo, lo cual se
consigue por el empuje de la parte inferior de los eitados

véatugos 14, en eolaboracﬁn con 108 pivotos 1Te = = = = = =

Como se obasrva, le esencia de esta operaoidn de desmoi-
doo reside en la faculted de poder rosligar lz separacién de
los blogues superiores €a del molde 4. Ello ez factible por
la particular dispcsieidn del perfil de los tramos &, concrew
tamente ¢on ¢l valor anguler del flanco 10 que, con respecto
al correspondiente plano A=A § B=D, debe ser igual o menos
de 45%, de suerte que los flancos. 10 de los huecos T de wn

mismo bloque 6a, o sea el espesor de molde que separs dichos
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huecvs, o0 ypresenten paralelos o oon leve divergencila, dado

que en el caso de ser convorgentas, aguel eapesor formaeria wma
estricoidn interior que impedirfa la extreccién de lor bloques
gl gueder trabados por las rasman 8 de eslabln adyacentes. = =

Una v‘ez terninado el desmoldeo, ne jrocedsc a la elimina-

eidn por corte de los rabillos 5, operacidn carente de difiocul

tades por la endebleg do 108 DiMODe = o = ™ - = w = - w o - -

Lete proceder es ventajoso, comparativamente con otros
roccson para la fabricacidn de tramon de cadena (o estas cam
racterfsticas, por oimplificar la estructura de los moldes,
por no formar tanto desperdicio de material, y por proporcio-

El nolde 20 para formacifén de ealabones destlnados & en-
la:er tramop de cadena obtonidos en la fox-;ua antericroentc ex-
plicada, coneta de cuatro blogues, dos de los cunlop son cupe~
riorce 21a y dos inferiores 21b, segaradosp por dos plonog perw
pendiculares entre sf, y componiendo un conjunto troncopirami-
dal invertido, habiendo unos pivotes 22 para insertar an renw-

dog orificics oponentos, deterninando el ensamblado de dicho

con:mt0¢--u.-—~u--~-'-np--‘-tuwu»nu.p-ou

Cada uno do los oustro bloques mencionados, presenta en
su cara interiory en planc hoxrdzontal, un surco 23 que Corres=

ponde a una mitad longitudinel de una rama de eslabén interme-
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dio 24« In el centro de la parte superior, hay una boguilla

25 para inyeetar ol pléstico fluido destinado e fommar dicho
oolabdén 24, uniéndoce 8l purce 23 por un canulillo 26. In los
cuatre bloques, en ous carsag oponeates en planc vertiosi, hay

unos elojanientos laterales 27, aecosibles exteriormente, deee-
tinados a alojar ol eslabln extremo 1A de cada unc de dos tras

wos do cadens, que prosiguen en un surco exterior 2. = = = ~

1 molde 20 ge disyone en un portamoldes 30, dotado de
una tepe superior 31 y de un dispositivo empujador .:ihfarior
32+ Tdeho portemoldec 30 tiene un slojamiento supsrior 33 en
el gue se acopla el pro.io molde 20, que guoeda retemido por
ia tape 31 dotada de un casqgulllo 34 que se corrsaponde con
i1a boguilla de inyeceidn 25. X1 molde 20 quede encajade entre
unas paredes lateroles 35 y un fondo 36, hablendo en dichas
paredes vnos plvotos 37 a:ipujaﬂos por unos resortes 38 para

splicarso on unos ruecon exteriores 39 y retener el propio

molde. e Wh G EmE NN W U WS AR W W Gk S G S e G W W e e e S

£1 diepositivo empujacor 32 consta de wn eje 40 groviste
do vn resorte de compreaddn 41, gue y&sa por une base 42 a
través de wn cesguillo 43, y se une & wm travesaio 44 del que
yarten dog véotagos paraielon 45 que se aplican por la cara
inferior del molde 20, Justemente por unas aberturas que se
comunican con ei alojamioento pora el eslgbén intermedio 24 obe
Joto de noldeo. Lote dispositivo 32 es utilizado en la fase

final del procesco, de modo que, estando en condiciones de ser
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extrafdo el citado eslabln 24, loo védatagos 45 oxtruen dicho
ealabln 24 ya enmallado con lce eslabones inmediatos 14 de
tronos de cedens inmediaios, con 10 que ¢o obtlene uvna pore
cifn de ondens libre y que,.en canc necesario, yuede irse
prolongando por afiadidurn de psucesivos tramos, on la forma

1ndi°aaa.n--u-owouuau‘mouuuuuun-v-o

Degcritas convenientemente las ceracterfsticas de la in-

vencidn, 26 hace consiar que en la miome jodrdn introducirse
cuantas veriantes de detalle puoda aconseler la experiencla,
cienpre que con ello no os modifigue la esencialided de la

nicme que es la que pe Yesumo y oconcreta en laeg roivindicae

c‘oneﬂque m@m.---a---t--w---n---c—---

R O T A

79 declarmn de novedad y ropledad para Depaia, sus terrd
torios y plazas de soberanfa, las siguientest « « w e «w - =

REIVINDICACIGNES

1.~ Porfeccicnamientos en la fabricascidn de tramoa de
cudena de materiasl sintdtico, especislmente ;are la cobtencidn
de un trand do cadenn foi'mado por eslabones cerredos y sucesi
vamente enmallados, segin dos series alternutives en planos
ortogonales, ¥y que s6 realiza por inyeccidn de material plda-
tico por un punto central de un iolde que consta de cuatro
bloques longitudineles enfrentados segin dos plancs perpens
diouinres entre sf, ecaracterizados porque los eslabones pre-



Se

15

20.

25«

sentan una seccidn transverssl compuesta por une nited de
seecién semicircular unida & otra mited de seceidn trisnguler
con flancos de velor engrlar no superior e 458, de modo que

la accidn do decuoldeo se iniels separsndo los dos blogues

de ls parte superior del molde, segin un desplazeniento angue
lar vertical de 4% en sentidos opuentos para liberar la mie
tad supericr del tramo de cadona, y separando despuls los dos
blogques de la parte inferior, en sentidos laterales opuosics,
rara liversr la mited inforior del citado tramo de cadena, ¥
de zanere gque el sucepivo enlace de tramos de ca&ené o roali=
za medignte ol vupleo e otro molde compuestc de suatyro blow
ques separadoa por dos plahos porpendiculeres entre sf, en el
gue e introducen lataralmiénte los eslabones extremos de los
dos tremos a unir, siendo :finyectado meteriel plédatics por una
boquilla central que deter?nina le formaciin de un eaiabén ine
tormedic, enlazedo con loa‘l anteriores daentro del miemo molde,
tras lo cusl se geparan 10%: blogues del molde para liborar
los elenentos de cadens contenidos, mediante vn diapopitivo em
pujador infericr, los cuales queden ye enmallsdos sin solucidn

de OQntinUiaado"—ﬂu-lba-uo---—--cann----

24~ Perfeccionamisntos en la fabricecidn de tramos de
codena de meterial sintdtico, segin la relvindicacifn 1, en
ia o el molde utilizado para la formecidn de tramos de cade-
nee presenta en ceda unc deé sus cuatro bloques dos caras actle

vas dotadas de loa huecos corrsopyondientes s media seccién
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transversal do une rana de una norie de eslabones, COrresyon-
dionte a uno do los planos ortogonales, csracterigzados por
el hoeoho de que el yerfil de oada rama tiene ol vériloe do
su seccidn triamgular dirigido bacia lm interseceidn de los
referidos planos, y do suerte que, rlendo igual o inforior
o 4% el velor engular de los flancos laterules del perfil,
el esponor que en cada bloque separa lop dos huecos 4 wng y
otra cara oo de lados paralelos ¢ diverg: ntes, estando rovle-
cionados entre sf los eelabones por medic do unos canelillos
axialee que pormiten el discurrdir del pldstico fluido intro-
duoide por une bequilla central, hasta colzar la totalidad

¢e los huwecos enmalligdon de lap dos peries de oslabontpe = =

3.~ Porfoccionamientos on la fabricecidn de tranos do
cadena de material mintético, reg'n la reivindicaciin 1, og-
rooterizedos por el hocho de gqus las doe caras activas que
rresonta en cada uno &e¢ sue custro bloques el mclde para el
enlazado de iramos de cadena, corvesyonden a media seccidn
{rensversal de un eslabldn, guedsndo completado el hueco del
oslabdn &l quedar aco;lsdos los cuatro bloques, hoblende asie
mismo en diohqe blogues unos !uwecos por el plano vertical de
saparacidn dé los blogues, zara lau introduccidn de loo esla-
bones terminales de los tranos de cadens & unir entre sf, los
cualcs »e enluzan oon el hueco del eslabdn de enlage, hablen=
do uns boguilla central ;era ls introduecidén del Adstico
£l.ido que se conunica con ¢l hueeo del eslabdn & formar por

uno&ﬂalinﬂ.""""""“"-"""""""""‘""‘""‘""“""
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Som "PERFECCIONAMIENTOS KX LA FABRICACIOR DE IRAROS
LE CAUERA LE EATEAIAL SIRTETICO"s = == m - e w = o = - =

Todo ello conforme ne desoribe y lre:ivmdica en ls
presente memoria cue tonsta de trege bojas, foliadas y meca-
nografiadas por una sola do au§ caras, y de dleclaiote Fisv~
ras que la ilustrgn. a

MADRID - 3 MAR. 1976
p.A M. CURELL STN0Y
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