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La presente invencidén se refiere al moldeo por inyecéién
de ciertos plasticos y principaslmente, a un aparato para el
moldeo por inyecc}éq,utilizado en unprocedimiendo el cu3dl se
sunents sl mdximo la dispersiéq del color y se reduce al mi-
Se nimo la inclusién de particuiéé carbonizadas observables.Es—
ta invencidn 'sirve pars la desintegrscidén de particulas aglo_
meradas de color, pigmentos o tintes y particulas carboaiza-
das. ‘

Actuslmente un gran nimero de productos de plésticoé
10. se fabricsn por moldeo por inyeccidn de la familié de plasti=
cos conocida como poliolefinss, En esta cstergoris se incin-
yen el polietileno, polipropileno, polietileno linesl, copo-1
limeros y estireno:, El moldeo por inyeccibén de dichos prddug
tos de plédstico dd por resultado la generacidén de una gran
15, cantided de materizl de desperdicio que, con los métodos que
prevalecen hoy dia y los aparates utilizados en algunos mol=-
deo, se tira a desperdicio s causa de uno u otro o de ambos
factores que podrian perjudicar la apariencis de los produc-
tos fabricados a psrtir de dicho msterisl de desperdicio y
20. que podria hacerlos inutilizables.

El primero de dichos factores es la dispersifn det
color o tinta. En el caso de que el materisl de desperdicio
contuviers pigmentos o cuslquier materisl con un color nota—
blemente diferente al color principal del producto, el molded
25, por inyeccidn produce frsujas, turbiedad, formacién de pun-
tos ¥ manchas en el producto final. Dichs dispersidén de coloT
res perjudican la apariencia del producto en tal grado que 1{

hace inutilizable.

El segundo factor es la carbonizacidd & la presen-

30, cia de pequefias particulas de carbdn que perjudicsn también
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le apariencis del producto finsl en tal grado que lo hagce
inutilizable.

A pesar de que la presente invencidén se bsss en el con
cepto de ssocisr intimsmente un conjunto de criba de un ca-

5 racter psrticular con una tobera de inyeccidén, existen mu~

I

chos ejemplos en la tecnologisrconocida consistente en la ut
lizscifn de filtros, cribss y placas rompedorss con uns to-
bers de inyeccidén. Todos los dispositivos y msterisles cono-
cidos se distinguen fdcilmente de la presente invencidn bien
1o, por el plistico del que se fabrican, o por el cardcter par-
ticular del conjunto de cribé 0 por ambog factores.

' Uns investigacién de pstentabilidad reslizada entes
de 1a prepsracién de ésts solicitud ha sscsdo a la luz sie-
. te patentes EE.UU.que se cree mas aproximadas sl concepto
15, sctusl de las patentes revisadss en la investigscidn,Estas

patentes se citan como sigue:

2.25%,089 Nydegger

2.514.390 Hegen

2.880.460 Monet+t
20, 2.895.167 Paggi |

3+077.636 Peters

3.762.850 Werner et al.

,3.947.202 Goller et al.

A continuacidn exponemos un pequefio comentario de
25, estas referenciss eomo sigue:
Nydegger

Esta patente se refiere s un procedimiento y un apa-
rato pars ls hilatura de filamentos. Describen en las figu-

rgs 1 y 7 conjuntos de criba o filtros 1ll.

30, En las lineas 58-60, columna 2, pigina 1, se afirma que se
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ha averigusdo que es conveniente hacer pasar el materisl hun-
dido 8 través de estos conjuntos de cribs o filtros, pero no
serdd rezén slguna del porqué es conveniente y ninguna resul-
ta evidente. Es claro que no expone ventajs alguns relativa
s la dispersidn del color o carbonizacién.
Hegen
Esta patente se refiere a un dispositivo de moldeo nor

inyeccidn para smiento molido y bitumen., Describe un disco |
perforado o placa rompedora en 22, Los materisles com los gue
se emplea el dispositivo son caracteristicsmente d@iferentes de
los materisles con los que se emples el procedimiento y epera-
to de nuestra invencidn. '
Monett

Ests patente describe un conjunto de criba muy parecido
al del dispositivo de nuestra invgncién. Observensen los dis-

cos perforados 26 y 27 y la cribs de mglla fina 29 sujeta entr

W

los digscos 26 y 27. No obstante, este conjunto de criba 28 se
utilizs con un srarato pars moldezr productos de caucho, El
problema de la diséersién del color y la carbonizacién no sur-
ge relacionado con el moldeo de productos de caucho,

Estg patente describe un filtro utilizado con el moldeo
por inyeccidén. Los plisticos son los materisles con los que
se emplea y se menciona especificamente 1a:p}iamida en la 1ine§

65 de la columna 2.

Werner et sl

Se describe una cabeza de hilatura que tiene una parte
de tamiz 5. Se meuciomnan de un modo especifico los filamentos

de Nyldén.

Peters
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Ls referencia 21 ilustra uns plsca rompedora. Se mencions el
moldeo por inyeccidn de materiasl de plistico.

Goller et al

Esta es 1la Gnica pstente hallada en ls investigacidn que

5e trsta de la descolorecidn y carbonizscién (liness 17 y 18)

columna 1.

A pesar de que la dispersién del color es uns razén impor
tante pars perjudicsr los productos en éste grado que puede
dar lugar a rechazo, la presencis de particulass de csrbdn o
10, manchas 0 betas son la causa principsl de rechszo del produc-—
to.

La prueba de si las particulas de carbdén tienen o no el
témaﬁo necesario para dar lugsr sl rechazo del producto es si
gperecen visibles o no a simple vista. Si apsrecen visibles,
15, tienen un tsmafio que dé lugar 2l rechazo del producto. Se cal-
cula que las particulas o manchas de carbén por encima de U,0N6H
cm2 sparecerian visibles y por lo tento dignas de objecidu.

Teniendo presentes las condiciones expuestss, la presen~
te invencidn tiene previstos los objetivos siguilentes:

20. Proporcionar un conjunto de tobera de moldeo por inyec-

cibn psra utilizsrse con plésticos de la fsmilis de las poliol

1)

finas que comprende una tobera de inyeccidn y tiene una entra-
dg para el materisl de plastico y un conjunto de criba delante
o0 en el lsdo snterior de la entrsds; proporcionsr, en un con-
25, junto de tobera de moldeo poxr inyeccién del tipo indicedo,un
conjunto de criba gque comprende una placs rompedora que tiene
aberturss relstivamente grsndes y una cribas fins superpuesta
8 la place compedora, y proporcionar, en un conjunto de tobe-

ra de moldeo por inyeccidn del carscter mencionsdo, un conjun-

30, to de cribs que comprende uns primers placa rompedora que
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tiene una aberturas de rebajo en una de sus carss, una criba
fina slojsds a presidn en el rebgjo, y una segunds plada rom-
pedora superpuesta s la cribs y s las psrtes marginsles de la
primera placa rompedora, junto con medios para sujetar las
5e ' placas rompedoras alrededor de la cribas fina.

Elaparato de la invencidén se utiliza en un procedimiento
paré el moldeo de pléstico por inyeccidén de la familis de';
las poliolefinas, seglin el cu3al el plistico se fuerza a tﬁaf

vés de un conjunto de cribs inmediatamente por delante de vna

10 . . . .
¢ tobera de inyeccién pars mejorar la dispersidn de color en

los productos moldeados, y para filtrar o romper cualquisr
particulas de carbbén que pudiers aparecer visible en el produc
to moldeado, seglin el procedimiento mencionado el pléstico

se corta a través de un conjunto de cribs que comprende una
15. )

Placa rompedors con sberturas relativamente grandes y una dri-
ba fing que se superpone a la Placa rompedova y el plastico.
se fuerzs a través de un conjunto de cribs due comprende uwn
psr de placas rompedoras formadass com orificios compsrativa-
" mente grandes y una cribs fina sujeta entre las plscas rompe~

20, dorase.

La invencidén consiste en um apsrato para ayudar a
la dispersifn del color y eliminar ls presencia de particulas
de carbén en los productos del moldeo por inyeccibén. Los ma-
terisles de pléstico que se moldesn son frecusntemente desper:
25. dicios y se tiran en las actusles condiciounes de moldeé por
inyeccidn porque, en @uchos casos, 1ls dispersidn del color
Y la presencia de particulss de carbém en los productos aca-
bados, fabricasdos s partir de este materisl de desperdicio,

los harisn inutilizables.

50. Los materisles de pléstico susceptibles de ser uti-
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lizgdos con el procedimiento y el apsrato de ls invencidén son
plésticos de la familia de ls poliolefinas, y en particular,
polietileno, polipropileno, polietileno linesl, copolimeros
y estireno.

5. El gparato comprende como elemento caracteristico y
esencisl un nuevo conjunto de tobers para el moldeo por inyec
cib.Este conjunto comprende una tobera que tiene un orificio
cilindrico que absrca toda uns psrte de su estensidn y fermi-
ns en un extremo en un orificio de surtidor y en su otro ex—
10, tremo en un rebsjo frustrocdnico. La parte del extremo de

la tobera en el extremo meyor de éste rebajo'se rosca y la
tobera se formas con un dispositivo para la adasptacidn de uha
llgve adyacente a la psrte roscada.

| El retén del conjunto de criba se forma con un cagsqui~-
15. llo, del cual uns parte extrems tieme rosca y en la cudl se
coloca s rosca ls parte roscads de las tobera. El retén del
conjunto de criba se forms con undnims de dismetro reducide,
si se compsra con el casquillo, con un resalto entre esta
énima y el casquillo. Esta énims se comunics con uns entra-
20, da pars pléstico fundido por medio de un rebajo frustrocdni-
¢0 y une segunds anims de menor didmetro.

En el retén de ls criba entre el resalto y el extremo
roscado de la tobera hsy un conjunto de cribs. Este conjunto
de cribs comprende una primers placa rompedora que tiene un
25. rebajo circular en la cara enfrentada a ls tobera, una criba
fina alojsda s presidn en el rebajo, y uns segunda placa
rompedora superpuesta a la criba finas y lss partes marginales
de la primera placa rompedora.

Bn las partes mserginales de la primers placa rompedors

30. y extendiéndose hacis sdelante, o ses, hacis la tobers, se en
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cuentra un par de pasadores posicionadores opuestos que se
alojan en aberturas en las psartes marginales de lasegunda
Placa rompedora., Estos pasadores posicionsdores ddu por re-
sultado la slinescidn correcta de las placas rqmpedorss ¥

de ls criba finas cuando la tobers se coloca g rosca en el re-
tén de la cribs psra sujetar lss placas rompedorss entre si
con la criba fina emparedada eutre lass mismas.

Cada placa rompedora est3 formada con 121 orificios
de 1,57 mm de didmetro que permiten el flujo a través del
conjunto de cribs. A pessr de que la criba fina estd sujets
a variaciones en el nfmero y tsmailo de las aberturas, se ob~
servari que un paquéte de criba que ha demostrado ser gccesi-
ble es el paquete que tiene dos cribas de malla 20x20 con
una criba de tejido holandds de 24x110 mellas emperedadas
entre las mismss. Las dimensiones de 20x20 y 24x110 se refie-
ren al nﬁmgro'y disposicidén de las aberturss de filtracidn
por pulgadé cuadrada en cada uno de estos elementos de la cri
ba.

Paras iniciar un procedimiento empleando el conjunto
de tobera de inyeccidn snterior, es importante que 1la tobers
del filtro se ponga a unz temperaturs del cilindro que ha de
mostrsdo ser idénes para el plastico particular con el que
se trabsja. Ademds, la presién que se aplica al pléstico fun~
dido que se llama presidén de inyeccidén, debers ponerse en un
grado en consonaucia con los materisles de plastico particu-
lares que se emplee.

Para que se pueda comprender lz iuvencidén de una for-
ma completa, se expone a continuacidn una descripcidn de 1la

misma tomando como referencis los dibujos sdjuntos, en los

ques
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La figura 1 es uns vistd en perspectivs de los elementos
del conjunto de tobers por inyeccidn que se utilizen en el
procedimiento de moldeo por inyeccidn seglin se ilustrs en
uns relscidn despiezsda; y ls figura 2 es una vits en seccién
longitudinal quevilustra los elementos de la figurs 1 ensam—
blados.

Refiriéndonos shora s 163 dibujos, y en principio de un
modo més psrticular a la figura 1, el conjunto de tobere de
la invencidn se ilustrs comprendiendo una tobera de inyeccidn
indicada entersmente por el caracter de referencias 10, un re-
tén de conjunto de criba indicado de un modo general por_la:
referencis 11, ung primers placa rompedora 12, una criba fina
13 y una segunds placs rompedora 1li4,

Refiriéndonos shora a la figure 2, que se considera
junto con ls figurs 1 ls tobera de imyeccién 10 se ilustra
comprendiendo un cuerpo 15 que es preferiblemente cilindrico
¥y que se forms con un anima cilindrica 16 que asbsrca parcisl-
mente su longitud.

Fl cuerpo cilindrico 15 termina en un extremo en uns
punts redonds 17 formads con un ofificio de surtidor 18 que
se comunica con el dnima cilindrics 16. El cuerpo cilindrico
15 ests agrandado por un resalto cdénico 19 pars former uns
parte més gruesaiao ls cudl, s su vez, se conects integramentL
a ung parte 21 de acoplasmiento de una lleve formsds por carss
pPlanas 22. En el extremo contrsrio g la punta 17; lg tobers
1V termina en una parte extremas 2% de rosca exterior.

U& rebajo frustrocéuico 24 se extiende desde el extremo del
énima 16 contraric a la punta 17 a través de la parte extremL

roscadas 23,

Up retén 11 del conjunto de criba comprende un cuerpo
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cilindrico 25 formada con un per de partes plsnas didmetrsl-
mente opuestos 26 pars la adsptacidén de una llave. EL cuerpo
25 tiene un primer extremo indicado por ls referencisz 27 y
un segundo extremo indicado por la referencis 28. En la supers
ficie extremas 27 desembdca un casquillo 29 cuyo extremo es 3d
yacente a3l extremo 27 y tiene rosca interna segln indics la
referencia 30, Al extremo 28 del cuerpo 25 se sujebts un mzn-
guito de unidn 31. Solamente se ilustra una perte de éste mant
guito de unidn pero se observard que se conects a una fuente |
de suministro de pldstico fundido. EL manguito de unidén 31
tiene un conducto intermo 32 que se comunica con un Anims

cilindricg Z ls cusl se comunicsz con un dnima cilindricamyor

separa el casquillo 29 del anims 34, Refiriéndonos shora de
un modo mss particulsr s la figura 1, se ilustra la primera
placa rompedora 12 con un rebsjo circular 37 que desemboca
en su cars delsntera., La c¢cara trasera 38 de la placa rompe-
dora 12 se acopla ai resalto 36 cuzndo 1la plsca rompedors

12 se situs en el casquillo 29. El rebajo 37 esta definido
por 'una parte marginal 39 en la cual'se anclen dos pasado~
res posiclounsdores 40 en relacidén dismetrslmente opuests. En
tre la cara trasers 38 y la cara delsnters de ls placa rom=—
pedors 12, dentro de la parte maeginael 39, se extiende uns
pluralidad de aberturas 4l. Simplemente z titulo de ejemplo,
se observarad que existen 121 de estas gberturas 41 y cads una
de ellas tieden un didmetro de 1,57 mm .Es innecesario decir
gue se separsn equidistsntemente en tods el 3rea dentro de
la parte marginal 37,

La cribzs fins 13 tiene 1z forma circular ilustrads y

se alojs spretada en el rebajo 37, Por su propis nsturslezs,
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las sberturass del filtro previstss por la c¢ribs 12 son de me~
mor temafio y se situsn mas préximas que las aberturas 41 en
ia placs rompedora 12. Esta cribs fing 13 se puede fabricar d
forme que ses idénes para distintss eplicaciones de rebsjo.
Se Por lo tanto, se observaré que pueden comprender dos cribas
de malla 20x20 con una criba de tejido Holandés de malia 24x
100 emparedada eantre las dos cribas de malls 20x20. A este-
respecto, se observarsd que los nimeros 20x20 y 24x110 iderti-
fican el nlmero y disposicidén de las gberturss de filtro:@él
10, la c¢riba por pulgeds cuadrsda. Tomsndo como referencis sdi-
cional 1ls criba fins 13, se observard que la construceidn de
tres capss descritas anteriormente no se ilustrs en los dibu-
jos debido gl heche de que esta criba fina 0 de conjunto‘de
¢riba es susceptible de fabricarse en diversas combinaciOneE
15, pars que se adapte a trabajos particulares. .
Lg segunda placa rompedora 14 es también circulsr y tiene
un difmetro exterior igusl que el dismetro exterior de la
primers plsca rompedora 12.Esta formada también con uns plura+
lidad de sberturas 42 que corresponden en nlmero y tamsfio a
20, lss aberturss 41 de ls primera placa rompédora 12, Asi, contis
ne también 121 orificios de 1,57 mm de didmetro en laz misma
drea que corresponde ;l gres de ls primers placa rompedors 12
dentro de la psrte marginsl 39. Se forma también con dos con-
ductos dismetralmente opuestos 43 que reciben pasadores posi-~
254 cionasdores 40 y, por lo tento, situsn con precisién la segun-
da placs rompedors 14 cou respecto a ls primers plscas rompedod
ra 12 vy la cribs fins 13.
Para demostrsr la forma en que el procedimiento y el apa-

reto de le invencidén reducen sl minimo y eliminen ls disper-

30, sién de color y la presencis de particulas de carbén, se ex-
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pone a continuacidén una tabla de digestiones tomada de infor-
mes de valoracidén que se reslizsron desde el 7 de sbril al
4 de mayo de L.977.
Pruebs n2 1
Fecha 7 de abril de 1977
Mabterisl: Polietileno de Grén Densidad
Horas de la Prueba: Cads horas durasnte cinco horas,
Resultados:

Moldeo sin tobera de filtro: Durgnte una partids
de produccidén de 24 horss, se registrd 5,2 % de desperdicio
debido a ﬁanchas en el cilindro. Moldeo con tobera de Piitro:
El régimen de desperdicio se redujo en ls primers hors a C,7%
segunda, tercera y cusrta horas =0%; 53 horas-0,7%.
Comentarios del Ipformador:

—Precissmente fué lz primeras prueba utilizando un
conjunto de criba én la méqﬁina la que demostrd una elevadas
proporcibn de desperdicio. El conjunto de cribs elimind inme-
diatsmente las manchas en el cilindro. Como fué nuestra prime-
ra Prueba, abrimos la tobera cada hoja para reemplazar el conj
junto de cribsa.

Prueba ne 2
Fecha: 7 de abril de 1977

Materisl: Polipropileno
Horas devPrueba: una
Resultados:

¥pldeo sin tobera de filtro: Se registréd una pro-
preién de desperdicio del mis del 20% debido a matiz de co-
lor y manchas de color. Se probd con uns tobera de disco del

tipo de orificio de 1,52 mm Dero sin éxito.

Moldeo con tobera de filtro: se colocd un conjunto
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de criba n2 1 (20x200x2C)pero sin éxito. Entonces se probd
el conjunto de cribm no 2 (20x200x200). El resultsdo fué que
1la tonalidad de color se aclard pero no se elimindé completa~
gente la tonalidad de éolor ni 1ss manchas de color.

Comentsrios del informador:

La casusa del problema ers el disefio de los granulos
que tenia picaduras. Pigmeuntos de titanio gdheridos a las fi—
caduras.

Prueba #8 %
Fecha: 7 de abril -8 abril de 1977.
Material: Polietileno de grsn densidad
H,ras de 1la Fruebs: 12 horas de prueba x 2 (24 horas)
Regultados:

Moldeo sin poder adhesivo: Dursnte uns psrtids de 24
horas de produccidn se registré 5,2% de desperdicio debido.a
ﬁahchas del cilindro.

Moldeo con tobers de filtro: Durante las primerass ‘
horas de opergciones, ls proporcién de desperdicio se redujo
a 0,45% y solsmente se hallaron un.s cusntss sustanciss extrg
flas en las’cribas. Dursnte las segundas doce horas, 1la pro-
porcidn de desperdicio se redujo a 0,37% y el tamefio. de man-

chas de carbdn encontradss en las cribas tenisn todes un
tamafio similar de sproximsdsmente 1 mm.
Comentsrios del Ipformador:

Ests prueba se reslizd psra comprobar las conduccio-

neg del conjunto de eriba de e2dz 12 hormag,
Prueba nQ 4
Fecha: 11 abril-l3 de sbril de 1977

Material: Polietileno de Gran Densidad

Horas de lp Prueba: 24 horas més 12 horas (36 horss)
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Resultados:

Moldeo sin toberas de filtro: sl comenzar el lunes,
desﬁués de haberse purgado parte del masterisl, asparecis casi
marrén debido 3 manchas del cilindro., Moldeo con tobera de
filtro: Después de poner laz mdquina en marchas con un conjunto
de criba,‘produjo primero 32 piezas con ciertss manchas pero
el defecto no durd y, durante una partids de 24 horss, el con
junto de cribss produjo ﬁn resultado excelente eliminando
manchas del cilindro; Ls proporcidén de desperdicio psra esta
operacisn fué de 0,72 %.

Comentarios del Iiformsdor:

Despuds de una experiencia de 24 horas, se sacd
el conjunto de criba, Solamente se encontrasron en la cribs
algunos'trozos de puntos manchados sobre la criba. Sin limpig
el husillo se puso de nuévo en marcha 1la méquina ¥ se la hizog
funcionsr dursnte 8 horas sinm criba. La proporcidn de desper-
dicio durante esta experiencis de 8 horas registrd 8,5%.Des-
pués se colocd un conjunto de criba. Durante una partids de
12 horas, después de colocar el conjunto de criba, la propor-
cién de desperdicio fué tan solo de 0,82%. El conjunto de cri
ba y el husillo se compProbaron smbos y se demostrd que el pri
mero estaba muy limpio y el Gltimo cubierto con una gruess
capa de materisl quemsdo.

7 Pruebg ng 5
Fecha 12 de abril de 1977
Materiagl: Polietileno de Gran densidad
Horas de la Pruebas: 1 hora

Resultados:

Moldeo sin tobera de filtro, Durente uns partida de

produccién de 2 horss antes de colocer un conjunto de cribs
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se registrd 22,6% de desperdicio debido s manchas de color.ls
temperstura del material era de 181% (promedio de 3 lectura)
Moldeo con tobers de filtro: Colocando un conjunto
; de criba, el desperdicio se redujo inmediastamente al 0%. Le
2e tempersturs del materisl era de 184°C (promedio de tres lecty
ras)
Comentarios del Informador:
El empleo del conjunto de criba fué 100% eficaz con-
tra logs grumos de pigmento con un promedio de tamsfio de 1
10, mm. E
Pruebs n¢ 6
Fecha: 13 de abril de 1977

Meterisl: Polipropileno
Horss de 1a Prueba: 3
15. Resultados:

Moldeo sin tobera de filtro: Se registraron tonglida-
des de color debido g una dispersién deficiente, Se colaed
un disce de dispersidén de 1,52 mm de orificio.pero no se
elimind el problema. Ls contrapresién se elevd hasts 39,72
20, Kg/cm?

ra del material era de 190°C (promedio)

con una rotacidn del husillo de 85 rpm. La temperatu-

Moldeo con tobera de Filtro: Con un conjunto de cri-
ba ne 1 (20x200x20)f uns tempersturs del material de 193%
(promedio), los resuitados fueron como sigue: Contrapresidn
25 0 Kg/cmz, velocidad del husillo 90 rpm. Ligeramenﬁe mejor
que empleendo el disco de dispersidén. Una contrepresién de
29,88 Kg/cm2 con una velocidad del husillo de 130 rpp did me
jores resultados. Aparecian ligeraé tonslidades de color so-

bre el 1sdo de la pared de los srticulos moldesdos., Una con-

30, trapresién de 39,72 Kg/cm® y uns velocided del husillo de 13
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rpm did resultados excelentes y tan solo en ocasiones se verit

ficé una ligera tonslidad de color. Con la criba ne 2 (20x200;

rY

200) y una temperaturs del materisl de 196°C los resultados
fueron idénticos a los obtenidos emplesndo el conjunto de
5, criba. No obstante, con uns contrapresidén de 39,72 Kg/cm2
y una velocidad del husillo de 130 rpm, casi se eliminsron
completamente las tonalidades del color.
Comentarios del Ipformador:

En comparacién con uﬁ disco de dispersién de 1,52 mm de |
10. brificio; el conjunto de criba produjo resultados mucho me-
jores. Colocando un conjunto de criba podemos eliminar las
tonglidades de color hasta el punto en qué tan so0lo aparecen
en. ocasiones,

Prueba no 7
15, Fecha: 14 de sbril =21 de abril de 1877

~—

Materisl: Polietileno de Gran Densidad
Horgs de ls Prueba: 72
Resultados: )

Moldeo sin tobera de filtro: Durante dos partidas de
0, produccidén separadss de 12 horas, se registro 3,75% de des-
perdicio y 7,68 % de desperdicio, respectivamente, debide a
manchss del cilindro.

Moldeo con tobera de filtro:

Colocando un paquete de criba, se redujo inmediata-
25, mente 1z provorcidn de desperdicio segin se especifica a con-
tinuacidn.

Primeras 12 horas - 0,68 %; segundas 1 2 horas-0,15%;

terceras 12 horas =0,45% (se hsllaron numerosss sustanciss
negras en las cribas; cuartas 12 horas -1,29%; 24 horas igus

%0, Tes -0,%6%.




5

10,

15,

25.

30,

-16-—

Comentarios del Informador:Cadé 12 horas se reemplszd
el conjunto de criba pasra inspeccibn.Hastas las terceras 12
horas de prueba, la proporcién de desperdicio debido a man-
chas del cilindro ers muy bsja. Durante las cusrtss 12 ho-
ras de pruebs, se comprobsron manchss del cilindro 1igeramen4
te carbonizadas. Durante la pruebs finsl de las 24 horss, se
observsron msnchas smerillas del cilindro y de carbdn.

Prueba ne 8

Fecha: 15 de abril de 1977
Material: Polipropileno
Horas de la Prueba: 1
Resultados: Moldeo sin toberas de filtro. No se pudo continuer
le pruebs de produccién debido s manchas carbonizsdas del cit
lindro,

Moldeo sin Tobera de Filtro: Colocsndo un conjunto de cribe
les manchas de carbén se rompieron en grénulos; uno obsténte,
log articulos resultabsn todavia inaceptables.

Comehtarios del Informsdor:

Se inspecciond ei Psquete de criba y se encontrsron
materiasles carbonizados muy spelmazsdos en las cribas. Asi
mismo, el husillo se desmontd psrs inspeccién.Un msterial
negro quemsdo de aproximsdamente 1 mm de espesor estsbs adhe

rido gl husillo en la zona situsda s asproximadamente 63 mm

del extremo délentero.,Con materisles carbonizesdos fuimos in
capaces de obtener resultados convenientes.
Pruebs ng 3.
Fecha: 18 de abril =22 de sbril de 1977
Materisl: Polietileno de Gran Densided

Horas de la Prueba: 120,

Resultados:
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Moldeo sin tobera de filtro.: Dursnte el descanso del
fin de semans se observaron numerosas manchas del cilindro
y 8l inicisrse el trabajo el lunes se observsron msnchas ma-
rrones én grumos de materisles purgados.
5, Moldeo com tobera de Filtro: Colocando un paquete de
criba, 1la proporcidén de desperdicio en una produccién de 120
horas fué como sigue: Lunes-0,02%; Martes~ 0,03%; Miercoles
-0,02%; Jueves—~ 0,02%; Viernes- 0,02%.

Comentarios del Informador:
10. El empleo del paquete de criba did muy buenos resulta-
| dos.Cuando se dessrmé el husillo para inspeccidn, se observd,
dentro del cabezgl deX cabezsl del cilindro, una capa de mate
riales‘quemados de color pardo oscuro y smarillo. La cabeza
del husillo estaba cubierfa por una caps de matefiales quema-
15. dos pero no se observd ninguno m3s en otras partes del hugi-
1lo. Las cribas estaban llenas de materisles quemados con un
tamafio de aproximadamente 2mm a % mm.
Prueba n2 10

Fecha : 19 de sbril-22 abril de 1997
20. Materisl: Polietileno de Gran Densidad

Horas de 1la Prueba : 32

Resultados; Moldeo. sin tobera de Filtro. Dursnte uns partidas
de produccidn de 8 horas se registrd 1,5% de desperdicio de-
bido a manchas de carbdén. En éste experimento de 48 horas,ls
254 ’ produccidn final de 16 horss se reglizd sin el conjunto
de criba. La proporcidn de desperdicio alcanzd entonces 6,8%.
Moldeo con Tobers de Filtro: Se colocd una criba para 32

horgs de uns produccién de 48 horss, reducidndose la propor-

cién de desperdicio s 1,1%. No obstante, aproximsdzmente sl

%0, final de la partida de produccidén, la proporcidén de desperdi-

o ——— e a% ewe wmm cmaeast e m % mrman o rmmge An et
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cio se elevd repentinsmente debido s manchas y contsminaciones
del cilindro.
Comentarios del Informador:

Se comproberon las cribas y se pudo averigusr que ests-
ban en buenss condiciones. No obstante, la cribs de malls ngQ
200 estabs llena de carbén. Se cree que en una etaps inicial
de la carbonizscién el paquete de criba es muy eficaz, pero
wma vez que la carbonizacidén he ido demssiado lejos el material
se vuelve demasiado tensz psra que 1o pueda manejar el pecue—
te de criba.

Prueba n2 11
Fecha: abril 25-gbril 28 de 1977

Materigl: Polietileno de Gran Densidad

Horas de la Prueba: 96
Resultados:

Moldeo sin tobera de filtro: Dursnte una produccién pre+

via de 96 horas se registrd una proporcién de degperdicio

de aproximadamente 4,0% debido s manchss del cilindro de la
etapas iniciagl. Moldeo con tobera de filtro: Colocando un pa-
quete de criba se redujo la proporcidén de desperdicio segin sé
indica & continuacidén: Frimeras 24 horas-0,13%; segundass 24
horas=- 0,4%; terceras 24 horas- 2,8%; cusrtas 24 horas ~0,4¥.
Comentarios del Ipformsdor:

El paquete de criba elimind lss msnchas del cilindro
de una forms notable. Se emplearon en esta pruebs cribas doméd
ticus. Lu elficacia de las cribas era igusl que las cribgs EE.
UU. pero no tenisn gren duracidn. La criba de malla ng 200
f2llé durante la prueby de las tercerss 24 horss.

Pruebs n2 12

Fecha: 12 de mayo = 6 mayo de 1.977
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Materisl:Pglietileno de Gran Densidad
Horess de 1ls Prueba: 120
Resultados::

Moldeo sin tobera de filtro: de vez en cusndo apare-
cian de una forms continua desperdicios debido a contaminascioq
nes y manchas de color;

M§ldeo con tobers de filtro: Colocando un paquete de crivs se
registré uns proporcibn de desperdicio segln se indica & con-
tinuacidn:

Primeras 24 horas-0,2¥%; segundas 24 horss —O,l%;bterce-
ras 24 horas—0,7% cuartas 24 horas—2,3%;qintas 24 horas -0,9%

Comentarios del Informador:

{

Ls prueba se realizd con un conjunto de cribas domésticas para

comprobar su duracidén. La criba de malla niimero 200 f£alld
inmedistymente antes de gue se completars la produccidn de
120 horas, Las cribas locales mo tenisn gran duracidn si se
¢compars con las cribas EE.UU.

Prueba n2 13

Fecha: 2 de Mayo- 6 de mayo de 1.977
Material: Polipropileno
Horas de la Pruebs: 112,
Resultados:
Moldeo sin tobers de filtro: Durante la produccidén de
96 horas se registrd 6,8% de desperdicio debido s manchas
del cilindro y de color.
Moldeo con tobera de Filtro: Colocando un paquete de criba

]

la proporcidén de desperdicic se produjo como sigue:

2 de Hayo 3 de Mayo 4 Mayo 5 de Mayo 6 de
: Mayo
Primer Turno = 2,5% 1,5% 0,6% 0,5%

Segundo Turno 0,7% 1,2% 0,6% 0,6% 0,5%
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2 de Mayo % de Mayo 4 de Mayo 5 de Mayo 6 de Mayo
Tercer Turno 0,3% 0,6% 0,1 % 0,2 % 0,3%

Comentarios del Informador:

Durante ests produccidn de 112 horas, la proporcidn
5. de desperdicio debido a3 contaminsciones y menchas del cilindro
alcenz6é un promedio inferior a 1,0% y asbsolutsmente ningun pro
blemg de mgnchas de color. Aunque las cribass se emplesron para
un experimento continuo de 5 diass, permsnecieron en buenss
condiciones. Cusndo se comprobsron las cribas sl final de esta
10, pruebs se hallsron guchas sustasncias negras sobre la cribz ne
200/ |
Prueba n2 14
Fecha: 3 de Mayo- 4 de Mayo de 1,977

Mgterial: Polietileno de Gran Densidad

15, Horas de Prueba: 48
Resultados:

Moldeo sin Téberas de Filtro: Ls proporcidn de desper—
dicio fué de 7,9% debido s menchss y contsminaciones del ci-
lindro.

20. Moldeo con Tobers de filtro: Durante las primerss 24
horss de las opersciones la proporcién de desperdicio se redu+
jo & un promedio de 2,02% y dursnte la segunda pruebs de 24
horas la proporcién de desperdicio promedié tan solo 1,5%.
Comenterios del Informedor:
25. Operacidn

Aunque se cree que el procedimiento de uso del aparsto
ilustrado en los dibujos resultsra evidente que ls descripecién
de 1as partes componentes y el funcionamiento expuesto, dicho
funcionagmiento se describe brevementé como sigue: Se elige

30, primero una criba fins o conjunto de psquete de fibras segin
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indican la referencia 13 para que cumpls con las condiciones
de un trasbajo psrticular, cuyas condiciones son el materisl

de pldstico particular empleado, la temperatura de pldstico
fundido y la presidn que se splics, La tobera 10 se desenrosca
del retén del conjunto de cribs 1l y la pripera placa rompedo-
ra 12 se inserta en el casquillo 29 pars hacer tope con el re-
salto 36. Se coloca entonces la cribs fina 13 en el rebajo 37.
La segunda placarrompedora 14 se monta entonces sobre la criba
fina 13 y las ?artes marginales 39 de la primers plsca rompedos
ra 12 haciendo que los pasadores posicionsdores 40 se alojen en
las aberturas 45. La parte del extremo roscsdo 23 de la teobera
10 se coloca a rosca entonces en ls parte roscada del casqui~
1lo 29 y se d3 un giro a 1la tobera 10 y sl retén de ls cribas 11
entre si pars hacer que los hilos de rosca sujeten las placas
rompedoras entre si con la criba fina 13 entre mediss.

A pesar de que se ha expuesto una modslidad especifics
preferipvle de lg invencién, se comprenderi evidentemente que
ls invencidn no queda limitada s los materisles exactos y
a3 las fases de produccibn y dispositivos ilustrados y descritos
porque gl poner en practics la invencidn se puéden encontrar |

muchas modificaciones de éstos detalles.

Descerita suficientemente ls nsturalezs del invento, asi
como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse
constar que las disposiciones snteriormente indicadss son sus-
ceptibles de modificaciones de detslle en cuanto no glteren |

su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en conjuntos de toberaé Para el

moldeo por inyeccidn de plasticos del tipo de plasticos, de la
familis de las poliolefinas que comprenden polietileno, poli-
propileno, polietileno lineal, copolimeros y estireno, carsc-
terizados porque se dota a cads conjunto de ung tobera que
tiene un cuerpo cilindrico formado con un anima que termins en
un orificio de inyeccidn en un extremo y una entrada pars el
pléstico fundido en el otro extremo; un retén de conjunto de
eribs con medios psrs conectarlo a ung fuente de alimentacié@
de pléstico fundido a presién; um conjunto de criba en el fqté?
cuyo conjunto de cribs comprende una placa rompedors que tiene
aberturas relstivamente grandes y una criba fina que tiene '
sberturas de filtros menores que las gberturas en la placa
rompedora; y medios de cooperacién en la tobera y el retén del
conjunto de criba pars sujetar la cribs fina contra la placs
rompedors.

2.~ Perfeccionsmientos segln la reivindicsecibén 1,ca-
racterizados porque comprende una Segundsplaca rompedora que
tiene gberturss msyores que las sberturas de filtro de la cri-
ba fing y sujets contra ls cribs fina y las partes marginales
de ls primers placa rompedors por los medios de gccién conjun-
ta en la tobera y el retén del conjunto de criba,

3.~Perfeccionamientos segfin la reivindicacién 2, caract
terizadog porgue los medios de seceidn conjunta en 1la tobers
7 el retén del conjunto de cribs comprende rosca interns en el
retén del conjunto de cribas y rosca externs en la tobera.

4,~ Perfeccionsmientos segln la reivindicacién 3,ca-

racterizados junto conmedios de adaptascidén de uha llave en la
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terizados porque los medios para alinear las placas rompedorss
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tobera y el retén del conjunto de criba.

S5.- Perfeccionamientos seglin la reivindicacidn 1,carac-'
terizados porque el 3nima es cilindrics en toda unapsrte del
cuerpo c¢ilindrico y'termina en un rebajo frustroednice en su
extremo de entrada.

6.~ DPerfeccionasmientos segfn la reivindicascidn 3,carac+

terizados porque el retén del conjunto de criba se forms cor
un casquillo que tiene rosca interns y un resalto dirigide ra-|
diglmente hacia el interior en el extremo del casquillo que se
acopla con la primera de las placas rompedoras.

7.~ Perfeccionamientos segin ls reivindicacibn 6,carac—

pedoras entre si de modo que las sberturss de una placa rompe-
dora se pongan en lines con las sberturas de 1s otrs placa rom+
pedora.

8.= Perfeccionamientos segln ls reivindicacién 7,carac—

comprenden un par de pasadores vosicionsdores didmebrslmente
opuestos sujetds a una de las placas rompedoras y alojados de
ung forma desmontable en aberturas en ls otra de las placas
ronpedoras.
9.~ Perfeccionsmientos seglin la reivindicacibén 2,caracs

terizados porque existen aberturas en cads uns de las ikcas
rompedorss teniendo cads abertufa un didmetro de 1.57 mm.

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicseidn 1,csrac-
terizadog porgue la cribs fing comprande doe cribas de 20220 »
con una criba de 24 x 110 emparedada entre medias, didentifi- |

cando dichos nlmeros el ndmero y orgsuizacibén de las aberturss

de filtro por pulgsda cuadradg de cada cribs.

11.~ Perfecciongmientos segln la reivindicascién 2,carsc-
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tepizados porque el rebajo circulsr en ls primera placs rom=
pedors esti definido por uns parte msrginal snulsr y el nfmero
y orgenizacidén de las sberturas en la segunds placa rompedors
corresponde el nlmero y orgsnizacidén a lgs aberturas en ls
primers placa rompedors dentro de la parte marginsl citada.
12.=Perfeccionamientos en conjuntos de toberas psra el
m oldeo por inyeccidn de plésticos, tal y como queds sustsncislT
mente descrito en la presente Memoris y en los dibujos adjun~
tos. .
Esta Memoris consta de veinticuatro hojas, escritas.
a mdquins por ung sola cars.

Madrid, -8 m )

DARi INDUSTRIE Ce

4 M. GOREZ A
® P Firmado: J., Suaces

ol




HOJA UNICA

DART INDUSTRIES INC

e

b0 Y Puﬁwu

5 T
[

In

7




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



