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El concepto del presente invento esta relacionado
con la utilizacion de elementos de cufia que pueden tener wn

movimiento de vaivén en las extremidades libres y en los lados

‘adyacentes de' los machos en los conjuntos de molde, haciendo

referencia a estos elementos situados en las superficies late
rales del macho, como a elementos de sujecidn lateral, exten~

diéndose algunos de los elementos por lo menos, entre los ma-

~chos, para proveer una accidn de cufia. Los elementos se sepa-

Tran de 1os'machos al proseguirse el ciclo de moldeo para evi-

tar la formacidn de aberturas en las zones de acoplamiento de
105 machos y de los elementos que pueden tener un movimiento
de vaivén, La fijacidn rigida de 1os.machos evitando los tor-
cimientos, produce un espesor de pared wniforme y una excelen
te calidad incluso awnque el disefio del articulo moldeado in-
cluya tabigues complicados con paredes delgadas, .

_ Ta figura 1 es una vista frontal parcial de la por
éién del elemento de cavidad del conjunto de molde que incor-
pora el presente inventos

La figura 2 es una vista en perspectiva del dispo-
sitivo de machos dispuesto para su montaje en el elemento de
cavidad de la figura 1, conjﬁhtamente con wna porcién‘dé la
placa de fijacidén de machos; |

' La figura 3 es wna vista en perspectiva, tomada g
partir de la base, de una caja.de baterfia tipica moldeada en
el conjunto de molde del presente invento; |

ILa figura 4 es una vista lateral en perspectiva de
la caja de baterfa moldeada de la figura 3;

La figura 5 es una vista en corte del conjunto mol-
deado del presente invénto,.tomada generalmente a lo largo de

la linea 5-5 de la figura 2, pero que muestra el conjunto de
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machos introducidos en la cavidad;

Ia figura 6 es wna vista en corte del conjunto de
molde del presente 1nvento, tomada generalmente a lo largo
de las lineas 6-6 de la figura 1, mostrando el congunto de
machos 1ntrodu01dos en la cavidad.

El conjunto de molde descrito aqui es del fipo de
ﬁoldeo por inyeccidn en elvque las dos mitades del conjunto
de molde estén sujetas en su sitio'en las placaé porta—matfiz
mévil y fija, o en los platos'de.prensé de una mdquina de mol
deo por inyeccidn convencional (no representada).

Haciendo referencia en primer lugar a laé‘figuras

1y 6, la porcidn de elemento de cavidad del molde incluye

'la'placa de fijacidn de la cavidad 10 (figura 5), la cual cuan

do esta en su 91t10 en unsa prensa de moldeo por 1nyecclon, se
acopla con el plato de la prensa, representado parclalmente
en 11. Situada por debajo de la placa de fijacidn 10, se ha
lla el blogue de rerfuerzo de cavidad 12, y el blogue 12 asi
como la placa 10, acomodan conjuntamente el canal de colada
13, el cual, como puede verse en la figura 5, eé de seccidn
fr'ansversal rectangular. Una abertura contrataladrada en la
placa 10 acomoda el anillo de montaje 14 y el casquillo de
abertura de colada 16, E1 casquillo de abertura de colada 16
esté'provisto de wna muescal’enla que se asienta la boquilla
de la prensa, Un pdsillo cenfrél a través del casquillo de
colada 16 sirve para hacer pasar el material caliente a mol-
dear a partir de la bogquilla de inyeccidn en wn pasillo alar-
gado 18'que funciona como canai de comunicacidn para wa se-
rie dée orificiog de ¢olada secundarios, dé los cuaies se re-
presenta wno en la figura 5 y que estén identificadosvpor 15

referencia 19. E1 canal de colada 13 puede proveerse, de la
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manefa convencional, de un. dispositivo de calentamiento que ? C
se extiende a través del canal y que estd identificado por
21. | )

El blogue de respaldo de'cévidad.12 estd provisto
de;una placa desarmable 22 y unavplaca desarmable similar 23
ésté sujeta en un bloque de fijadion de cavidad 24 que estd
situado a una cierta distahcia debajo del blogque 12 como se
ve en la figura 5. Extendiéndose entre las piezas 22 y 23,
en los lados opuecstos de la'fila de orificios de colada secun
darios 19, se hallan wnas levas 26 dé accionamiento de cufias.
Laé levas de accionamiehto 26, pueden accionarse pafa que se
desplacen horizontalmente, utilizando cualquier medio adecua-
do, pero se representan'aqui como accionadas en sﬁs extremi-
dades exteriorés 26a por med16 de un elemento de accionamien~

t0 que tiene la forma de los cilindros hidradlicos 27. En

sus extremidades interiores las levas de accionamiento 26 tie

nen realizadas en ellas unas ranuras inclinadas en forma de T.
Las ranuras 28 acomodan 1a.cabeza 29 y la poreidn de véstago
31 de una fila de elementos de cﬁﬁa 32 alineados, estando lag
dos filas de elementos de cuﬁa, situadas en lados Opuestos de
la fila de orificios de colada secundarios 18. ILa cooperaci%n
de las cabezas 29 de los glementos de cufla 32 con la superfi-

cie inclinada de las ranuras en forma de T 28 es tal que, cuan

do las levas de accionamiento 26 se desplazan hacia su posi-

cidn extrema hacia el interior, segn se ve en.la figura 5,

los elementos 32 estardn en su posicién eéxtrema hacia abajo

0 alargéda, y cuando las levas de accionamiento 26 se despla-

‘zan hacia el exterior, los elementos de cufla se desplazardn

hacia arriba o retrocederan debido al movimiento hacia el ex-

terior de lasg levas 26, Las levas 26 y la forma de su cone-—
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xién con los elementos de cufia 32, sirven como medio-éara
trénsformar el movimiento horizontal d¢ los elementos de ac—
cionamiento 27 en el movimiento vertical de los elementos de
cufla 32, Sin embargo, se podrian utilizar otras formas de
transmisién del movimiento, pero la ranura en forma de T in-

clinada y las cabezas de cufla que se acoplan mutuamente, rea

-lizan esta funcidn de manera muy satisfactoria, ILos elemen~

tos de cufia 32 se extienden libremente a través de unas aber-

turas reélizadas en el blogue de fijacién de cavidad 24 y a
través de las abertufas realizadas en la pieza de_fondo.33 de
la cavidad. Lé pieza de fondd 33 de 1la ca&idad, soporta igual
mente una fila de aberturas alineadas que forman los orificios
de colada secundérios 19 que reciben el material a moldear
procedente del caﬁal de colada 18, Como en la practica con-
vencional, los orificios de colada seéundérios 19,_$oportélun
elemento de calentamiento identificado por 34, Aungue se vea
solamente wno de los orificio de colada secundarios en la fi-
gura 5, la forma ligeramente cénbava, y las aberturas por las
cuales se terﬁinan los orificiosvde colada,'pueden verse en
la figura 1, siendo iﬁentificadas por 36 las aberturas termi-
nales de los orificios de colada.

Cuando el conjunto de molde estd preparado, la es-
tructura de cavidad en general, descrita més arriba, recibe
un cbnjunto de machos paraleloé 41, Como se ilustra aqui,
los machos 41 (figura 2) estén en ntmero de séis y estdn mdn—
tados de manera voladiza en su base, en la placa de fijacidn
de machos que se represeﬁta parcialmente por 42 en la figura
5. Cuando el molde estsa preparado, los machos 41 se extienden
en la abertura limitada por las 1e#as lateralés de cavidag 42

(figura 5), y a una cierta distancia, pero muy cerca, de la
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pieza mévil de cavidad 33, Para el ensamblaje del molde, con
viene entender que el conjunto de machos salienfes que se re-
presentan en la figura 2, se adapta a la abertura limitada par
las levas'laterales de cavidad 43 de la figura 1, para pro-
veer la estructuré represéntada en las figuras 5 y 6, Ias su
rerficies terminales de los maéhOS'estéh provistas de ranurés
transversales alineadas 44 que se eibiende hésta wa profundi
dad indioada en la figura 5, para proveer unos nervios de re
fuerzo en la base de la pieza moldeada, ILa ligera_cbncavidad
central dentro de éada uwo de los machos, identificada por 46
en la figura 5, acomoda la superficie convexa adyacehte de la
zona secundaria del.orificib de co1ada, como se ve en la figu
ra 2, y se entiende que cuando los machos estdn ensamblados
con. la pieza de fondo de éavidad 33, las concavidades 46 se
corresponden con las super¢1cles convexas 36 de la pieza mov11
33 (figura 1). ,

Como se ve mds claramente en las figuras 2 y 6, las
zonas termlnales adyacentes de eada uno de los machos, estén
recortadas para proveer unas ranuras 47 generaglmente trlangu—
lares o deforma de V, pudiendo estas ranuras verse en seceidn
transvorsal en la figura 6, Se notard que las aberturas de
forma trlangular asi provistas, se extienden a lo largoé de lag.
superflcles adyacentes de los machos adjuntos. nstas ranuras
estan adaptadas para acomodar las extremidades 32a en forma
de cufla, o de V de los elementos de cufia 32. En la figura 5
los elementos de cufia 32, estén representados en su posicidn
de extensidn, es decir, la posicidn en la que se extienden en
las aberturas 47 y se acoplan firmemente con los machos. Cuan
do las lecvas de accionamiento 26 se desplazan hacia la dere-

cha, el movimiento resultante‘éplicado a los elementos 32 hace
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salir las porciones extremas 32a de los machos y hace que
ocupen lasg posiciones ilustradés en lineas interrumpidas en
la figura 6. Una placa de extraccién 51 (figura 5) se extien
de en la proximidad de los machos y se acopla con las levés
laterales de oavidad 43 cuando el molde estd cerrado. Ia
placa de extraccién cumple su misién convencional para la

eyeccidn de la placa de extraccidn que utiliza convencional~

- mente cuando existeren la pieza moldeada secciones de pared

delgada, desplazandose la placa de extracceidn cuando el mol-
de ha sido abierto después del prooééo de moldeo para sacar
la pieza mol&eada de los machos, de la manera convencional,
Haciendo referencia a la figura 6, se proveen unos
medios para producir las fuerzas laterales en los machos ex-
teriores del conjunto de ﬁachés, cuyas‘fuerzés, con las fuer
zag aplicadas por los elemenfos de cufia 32, sujetan firmémeg
te el conjunto de machos por compresidn. Estos medios inclu
yen los élementos'de fijacidn lateral 61, uno en cada extre-
midad del conjuntb de machos, Estos elementos laterales de
fijacidn estdn sujetosvrigidamente, en sus extremidades ex-—
teriores, en la espiga de presidn de un elemento de acciona—l
miento que tiene la forma del éilindro hidradlico 62. El ac
cionamiento de 1los cilindros 62 desplazé el elemento de fija
cién'61 horizontélmente,.como se ve en la figura 6, a partir
de wna posicién de extensién, en la que las.extremidades de
los elementos de fijacidn estén écopladas'con las superficies
exteriores laterales de los machos exteriores, hasta una po-
sicidn en la gque estdn ligeramente retirados y desacoplados
de la superficie del macho como se indica por medio de lineas
interrumpidas en la figura 6. Se entendera que, ambos ele-

mentos laterales de fijacidn 61, estdn accionados por sus ci-

AOCANAN e A 1 AR 04 g . T SOAAARHE SIS
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lindrosvhidraﬁlicos individuales, awmgque se haya representa-
do en la figira 6, tan solo uno de ellos, Los elementos de
fijacidn 61, estdn provistoé_de orificios con holgura sufi-
ciente para permitir el movimiento de vaivén mencionado més
arfiba, sin interferencia con las eépigas de colocacidn 63,
En el comienzo dexia operacidn de moldeo, los ele.

mentos de cufla 32, y los elementos laterales de fijacidn 61,

- estdn en la posicidn representada en lineas continuas en la

figura 6, y sujetan firmemente las extremidades de los ma-
chos 41. Tipicamente, un material de moldeo & base de polio
lefina, por ejemplo el polipropiléno,‘es inyectado por la md~
quina de moldeo, a través de los orificios de colada secunda-
rios, y de las aberturas 36 en el espacio situado entre los
machos y la cavidad., El material céliénte 1iquido que si;ve
para el moldeo, circula en los espaciog situados entre los
machog y alrededor de las superficies exteriores de los mis-
mos para realizar la forma de la caja de bateria 1lustrada en
las figuras 3 y 4. Un estudio del mecanismo de la 01rcula-
cibén del material llquldo de moldeo, indica que su velocidad_
de circulacidn en variaé partes de espacio eﬁtre macho y ca-
vidad, es completamente irregular,_y es.del tipo "de tartamu-
deot produciendo asi fuerzas hidrostdticas no equilibradas en
los machos, las cvales, en la tecnlca anterlor, produ01an un
desplazamiento de estos machos y daba 1ugqr a un espesor de-
sigual de la pared del grtlculo moldeado, El acoplamiento de
las extremidades del macho con los elementos laterales de fi-
jacidn 61, y con los elementos de cufia 32, sujete firmemente
los machos comprimiéndolos y evitando este desplazamiento,

Le forma trianguiar‘de las extremidades acopladas de los ele-

mentos 32, provee a la vez componentes de fuerza vertical y
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horizontal que mantienen los machos en su sitio, y el acopla-
niento de la superficie exterior de los machos exteriores
con los elementos 61 mantiene el conjunto de machos comprimi
do y los sujeta firmemente. '

Al proéeguirse el ciclo de moldeo, el material 1i

quido de moldeo llena el espacio libre entre,los'machos yila

cavidad, proveyendo la base 71, las extremidades 72, los la-

dos 73 (figura 5) y las divisiones 74 del recipiente moldea-
do, estando estos componentes identificados igualmehfe en las
figuras 3 y 4. Al proseguirée el ciclovde moldeo, los elemen
tos de cufla 32 y los elementos laterales de fijacidn 61, son
desplazados por sus élementos.de accionamiento respectivos
hasta las posiciones representadas en lineas interrumpidas en
1la figura 6, y en las que estén separadogs de las superficies
de los machos por una cantidad que'corresponde al espesor'de
pared del recipiente moldeado que se desea obténer en este
punto, Al ser extraidos los elementos 32 y 61, el material
de moldeo circula alrededor de.ellos, Yy cierra el espacio en
las superficies de los machos previamente ocupado por los
elementos que han sido retiradés. :Se entenderé que, en el
cago de que se desee que estas abérturas de macho aparezcan
en el articulo moldeado en estas zonas, iosveiementOS'podrian
permaﬁecef en las posiciones que se representan en lineas
continuas., Después de terminar el moldeo, se abre el con jun-
to de molde accionando la maquina de moldeo y se saca el re-
cipiente moldeado, fuéra del molde, segin el procedimiento hg
bitual. .

Tal y como‘puede'verse en la figura 3, las espi-
gas laterales de fijacidén 61 se acoplan con los machos adya-~

centes en una zona centrada en la zona marginal de la super-
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ficie lateral"exterior-adyacente de los mééhos situados mds
hacia el exterior, estando la zona de‘acoplamiento ideﬁtifi— ‘
cada por 61a en la figura 3. Los orificios de colada secun-
darios dejan wa fila de pequeilas concavidades 76 en la base
dellrecipiénte mdldeado y las filas de muescas en forma de
triangulo 77 aparecen igualmente en la base del recipiente,
identificando'la zona de entrade de los elementos de cufia 32,

: Auwngue el invento haya sido descrito y representa~
do de manera bastante detallada en los dlbuaos ¥y en la descrlg
cidn que antecede, estos han de ser considerados como meramen
te ilustrativos y sin caracter llmltatlvo, pussto que los pe-
ritos en la materia podran facilmente idear otras modificacig
nes dentro del alcance general Qel invento, con referencia a
los dibujos adjuntos, -

En resumen: el Modelo de Utilidad que se‘solic;

ta debera recaer sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

1 Uh conjunto de molde particularmente édaptado
para el moldeo por inyéccién de recipientes que contienen mul
tiples tabiques de pared delgada que necesita w conjunto re—‘
lativamente largo de machos montados voladizos en el elemento
de caV1dad ¥y que tiene unos medios adyacentes a las extremi-
dades 11bres de dlchos machos parag 1nyeotar material. plastlco
en el espacio situado entre el elemento de cavidad y los ma~
chog, caraéterizado por la mejora que inclﬁye mos elementos
paralelos en forma de cufia, montados en el elemento de cavidad
de manera que puedan tener wn mov1m1ento llmltado paralelamen-
te a la d1r6001on en que se extienden dichos ‘machos y cuando
estan en wna p031c1on en gue se extienden entre las extremi-

dades adyacentes libres de dichos machos y se acoplan con una

R
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porcién de las superficies adyacentes laterales y termihales
de los machos;_unos elementos laterales de fijacidn nontados
en el elemento de cavidad, de forma Que tengaﬂ un movimiento
transversal limitado respecto a la direceidn de extensidn de
dichos machos y'cuéndo estdn en wna posicién eﬁ la que se aco-
plan con wna porcién de la superficié exterior 1atéral.de los
machos situados mds al exterior en el conjunto de machos, ad-
yacente a las extremidades libres de los machos acoplados,. es
tando dichos elementos de cufia 'y de fijacidn separados de'di—

chas superficies de los machos, cuando estdn en una segunda

_ posicidn, por una distancia que corresponde al espesor deseado

]

en este punto para la pared de recipiente moldeado, y unos ele

mentos de accionamiento para desplazar dichos elementos de cu

fia y de fijacidn entre dichas primera y segunda posiciones,-:
en momentos predeterminados durante el ciclo de moldeo por in

yeccidn para estabilizar las extremidades libres de todos di-

chos machos, aplicando en ellos wna fuerza de comprésion cuan

do dichos elementos de cufla y de fijacion estén en dicha pri-
mera posicién, y para permitir la circulacidén del material &
moldear alrededor de dichos elementos cuando estdn en su segug‘
da posicidm. | | '
| 2. Un conjunto de molde segﬁn la.reivindicacién
1y cafacterizado porque las porciones de dichos elementos de
cufia que se acoplén con los machos, tienen wne seccién trans-
versal en forma de V y porgque unas muescas con seccidn trans-
versal triangular estdn formedas en las superficiesadyacentes
laterales y terminales de los machos, con 16 cual se aplican
a loé machos simultéﬁeamentejfuerzas dirigidas longitudinal y -
transversalmente por medio del acoplémiento de dichos elemen-

tos de cufla con ellos,




10

15

20

25

30

- 12 -

)

3. Un conjunto de molde segun la reivindica¢ion-2,

caracterizado porgue dichos elementos'laterales de fijacidn

estdn situados de manera que ejerzan wa fuerza en dichos ma

chos, oponiéndose a las fuerzas orientadas transversalmente
que son aplicadas por dichos elementos de cufia cuando dichos
elementos de fijacidn estdn acoplados con dichos machos.

4. Un conjunto de molde segin la reivindicacién 3,

- caracterizado porque la zona de acoplamiento de dichos ele-

nentos laterales de fijacién y de dichos machos cuando los
elementos laterales de fijacidn estdn en dicha primera posi-
cién, esta centrada en la zona marginal de la superficie la-
teral adyacente exterior de dichos machos situados mas hacia
el exterior en el conjunto de machos. -

5. Un éonjunto.de moldebparticularmente adaptado
pars el moldeo por inyeccion de recipientes provistos de di-
visiones miltiples con paréd delgada, o parecidos, que nece-
sitan wn conjunto relativamente largo de machos montados vo-
ladizos, qﬁe se extiende en el elemento de cavided y que tie-
ne unos medios adyacentes a las extremidades libres de dichos
machds, para inyectar material plistico en el espacio situado'
entre el elemento de la cavidad y loé machos, czracterizado
por la mejora que incluye unos medios én forma de cuﬁa'monta—
dos eh el elemento de cavidad para su movimiento limitado ra
ralelamente‘a la direccién en qué ge extienden dichos machos
¥y cuando estdn en una posicién en que se extienden entre las
extremidades adyacentes libres de dichos machos y se acoplan
con una porecion de las superficies adyacentes laterales y ter
minales de los machos, estando dchos elementos de cufla sepa~
rados de dichas superficies de los machps cuando estan en wuna

segunda posicidn por una distancia que corresponde al espesor

EOIAAAGAIAIS AT
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de pared que se desea en este'puﬁto para el recipiente moldea
do, ¥y unos mediosg de.acéionamienfo para desplazér dichos‘e;g'
nmentos de cuﬁa entre dicha primera y dicha segunda posicio-
nes, en momentos'predetefminados durante el ciclo de moldeo
por inyeccidn a fin de estabilizar las extremidades libres de
todos dichos machos cuando dichos elementos de cufia estdn en
dicha primera posiciodn, y para permitir la circulacién del
material moldeado alrededor de'dichos elementos cuando estan
en dicha segunda posicidn, | |

6., Un conjunto dé molde particularmente adaptado
para el moldeo por inyecciéﬁ de recipientes provistos de divi
siones multiples con pared delgada, o parecidos, que neéesitan.
w conjunto relativamente largo de machos montados voladizos
¥y que se extiehden en el elemento de cavidad y gue tiene unos
medios adyacentes a las extremidades libres de dichos machos
para inyectar material pléstico_en el espacio situado entre
el elemento de cavidad y los'machos;.caracterizado por la me-
Jjora que incluye wnos elementos en forma de cufia montados pa=-
ra>que tengan wn movimiento limitado paralelamente a la direc
cidn en la que se extienden dichos machos, y cuaﬂdo estin en
hiat:) posicién; en la que se extienden entre las extremidades 1i
bres adyacentes de dichos machos y se acbplan'cqn_una poreidn
de las superficies lateral y terminal adyacentes de los ma~-
chos, estando dichos elementos de culia separadps de dichas su-
perficies de los machos, cuando estdn en una segunda posicidn,
por una distancia que correspohde al espesor de-pared del re-~
cipiente moldeado que se desea en este punto, y unos medips
de accionamiento para desplazar dichos elementos de cuila en~-
tré dicha primera y'segunda‘posiciones en momentos predetermi-

nados durants el ciclo de moldeo por inyeécién a fin de egta-
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bilizar las extremidades libres de todos dichos machos. cuando
dichos elementos en forma de cufia estén en dicha primera po-
sicidn y para permitir la éirculacién del material de moldeo
alrededor de dichos elementos cuando estdn en dicha segunda
posicién. | |

7. Un conjunto de molde particularmente adaptado
para el moldeo por inyeccién-de'recipienteé, 0 parecidos, que
necesitan un macho relativemente largo, montado voladizo,
que se extiende en el elemento de cavidad ¥y que tiene unos mg
dios adyacéﬁtes a la extremidad libre de dicho macho, para
inyectar material pléstico en el egspacio situado entre éi ele
ménto de cavidad y el macho, caracterizado por la mejora gue
incluye wnos elementos de fijacidn montados para que tengan
un movimiento limitado transversalmente a 1la direccién en la
que se extiende dicho macho y, cuando estd en una posicidn en
la que se extienden de manera que seAacoplen con las superfi-
cies laterales de dicho macho édyacentes a su extremidad libre,
estando dichos elementos de fijacidn separados de dichas super
ficies de macho, cuando estdn en wna segunda posicidn, por
una distancia que corresponde al espesor de la pared del re-
cipiente.moldeado que se desea obtener en este punto, y ﬁnos
medios de accionamiento para desplazar dichbs.elementos de.ﬁi
jaciéﬁ entre sus primera y segumda posiciones en momentos pre
determinados, durante el ciclo de moldeo por inyeccidn, a fin
de estabilizar la extremidad libre de dicho macho cuando dichos
elementos de fijacidn estdn en dicha primera posicidn ¥y para
permitir la circulacidn ds&l material de moldeo alrededor de
dichos élementos cuando estén en dicha segunda posicidn.

8. Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre

el que ha de recaer el Modelo de Utilidad gque se solicita:
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"UN CONJUNTO DE MOLDE".
Todo conforme queda descrito y reivindicado
en el presente Modelo de Utilidad que consta de quince pa-

ginas-mecanografiadas y-dibujds adjuntos.”

5
Medrid, 24 Noviembre 1969
BERNARDO UNGRIA
P.p.
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