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por YVEINTE aeafios

ouyo privilegio se solicita para todo el {erritorio espaiiol,
sue colonias, proteotorado y dominios, por: "FERFECCIONA-
MIENTOS INTRODUGIDOS EN 10S MOILDES, DESTINADOS A FABRICAR
PIEZAS SENCILLAS CON UNA CARA CONFIGURADA Y IA OTRA PILANA,
O CON AMBAS OARAS CONFIGURADAS A LA VEZ, MEDIANTE IA INYEO-
CION DE MASAS TERMOPLASTICAS", a favor de la Entidad AISCON-
DEL, S. A., establecida en BARCEIONA, Rembla de Catalufia mi-

nero 10' 3!0’ 1‘.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Para la fabricacidén de objetos diversos, mediante
masas termoplésticas, (metales facilmente fusibles, resinas
sintétioas, etoc.,), por el procedimiento de inyeccién a pre-
sién de la masa previamente fluidificada, se introduce di-
cha masa en un molde ouyo interior reproduce exactamente
e la piega que ee»trata de fabricar.

Dichos moldes, dada la naturaleza del producto a mol-
dear, tienen que resistir la presién con que el émbolo em-
pujé la masa fluidificada que estaba en el interior del
eilfndro de inyeccidn, presién que alcanza valores del 6r-
den de 1,200 Kg./ amz; y‘mée, por todo lo cual se comprende
que dichos moldes deben estatr oconstruidos con materisles
resistentes a los esfuerzos indicados. Por ello los moldes
se acostumbran a construir de hierro, acero "Siemens™ ﬁ otro
metal de gran resistencia y dureza a ffn de que con 1 pue~
dan fabricarse gran mimero de piegas,

En las mdquinas modernas para fabricar objetos mediant:
te inyecoidn de masas termoplfsticas es frecuente valerse
de un s0lo molde parza la fabricacidn de varias piezas 2 la

vez, siempre gue como es natural dichas piezas sean de ta-

‘mafio lo suficientemente pequefio para gque su conjunto no re-

base el méximo a que la mfquina estd adecuada., En £stos mol-
des que podrfamos llamar de "objetos mﬁlfiplea", hay que'
labrar calhales o ocoladas que'enlazan el orificio de llegada
de la masa fluida (procedsnte del ocilfndro que efectuaba

la inyecoidn) con ocada una de los que posée el molde mfl~
tiple, eguivaliendo como se comprende cada uno de dichos
huecos & la parte de molde capaz de producir una de las pie-

ceclitas & fabricar.
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ers negesario oconetruir otro nuevo. 8i ademés no convinie-

ra fabricar todas las piezas para gque dicho molde fué cons-

truido, se comprende que deberfs desecharse la totalidad
del nmismo, ocon le consiguiente pérdida del tiempo inverti-
do en la construccién y del coste de los materiales de que
estaba elaborado. 7

Olaro gue podrfs moldearse con €1, y eprovechar ex-
olusivamente las piezac deseadas, pero en &ste caso, al de~
sechar 1#8 no necesarias, se encarecerfa las primersgs, de-~
bido 2l material consumido al elaborar las segundas, y ocomo
las mases termopléstioab por lo general son caras, se COm-
prende que el empleo de los moldee desoritos acostumbra a
ser myy antieconémicos.

®l recurrente, a fin de solventar &stos inconvenien—
tes, ha ideado unos pqrfoccionamientoq que permiten operar
con moldes de "objetos mfltiples®, cuyos objetos a fabricar
oon €1, sean cambiables a voluntad. Se comprende que si en
un molde de "objetos mfltiples®”, que suele estar compuesto
de las placas donde estdn grabados los canales de colada,

de los moldes propiamehte dichos, que pueden ser redondos,

‘ouadrados, etc., y que van alojadds en éstas placas, de

otras pIAOaa refrigerantes, los soportes que fijan el mol-

de a la méquina, los eztractorea.iboqgillaskde colada etd.,

eustituimos dnicamente los trozos de molde de donde estén

_grabados las plezas, tendremos todo el resto de molde uti-

lizable para la fabrioaoidén de diversos objetos con lo
oual se loﬁza une gran economfa.
Oon el procedimiento ouya esencialided se describe,

se abarata sensiblemente el coste de todas las pieéae fa-
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Yricadas convgolaes mfltiples, ya que con un sole armagzén
de molde oomstruido segdn se 41jo con sus coladas y lme-
cos donde se alojan los p@qnéﬁoa moldes, etc;, se pueden
fabricar las piezas ouyo pequefio molde correspondiente se
obtiens también de manera mfs econdmica por ser de menor
tenefio y por lo mismo de mas fcil comstrncoién y menmos
materiel.

gon objeto de facilitar la comprensién del principio
citado, describiremos el esquens adjunfo; correspondiente
a un molde mfltiple, en el que se represen%a por =l« lo
que llamamos molde base, con Imecos pafa pequefios moldes
redondos, «~2~ las coladas que comunican cada pequefio mol-
de =3= con el orificio wiw por donde llega la masa termoplgs
tica a inyectar. Observese as{ mismo los huecos -5~ que

pueden alojar otros moldes o placas lisas segifn se quiera

que actden o né. Ia masa termopléstica entra segdn la di-

reccidn de la flecha =T=e

Cuando se trata de fabricsr piezas con una oara pla- -

na, a2l emplear los moldes construidos segdin la esencialidad v

de 8sta Patente, tales como medallas de adorno, hebillas,
plezas de liga, botones, distintivos militares y civiles,
bastar{ emplear como cara opuesta al medio molde mfltiple

oon huecos, una placa lisa y en el caso de tener que fabri- :

car piezas con relieve por ambas caras, se aplicaréd el mis- .

mo oriterio desorito, pare fabricar las dos caras del mol-

de., Para lograr la perfecta coinoidencia de las dos partes

del molde, &fstas se provfen de un sistéma de encaje adecua-—

dos de manera que cada placa, medio molde o cara, s0l0 pue-

da tener una posicién oon respecto a la otra a fin de gue

no produzesn piezas deformes, valiendose pars ello de gufes
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pestafias, pasadores u otro procedimiento que produzes snf-
logo efecto. En el ejemplo de la tignré, se representa con
el ndn, «6« una gufa que tiene el odjeto indicado.
A En 8ate esquema no se indican ni las placas refrige-
95 ! rentes, ni los soportes de inyeccién a la mfquina, ni extrack
tores ni boquillas, por no estimarlo necesario para la com-
/ prensifn del invento, y sf solamente »l molde propiamente

dicho.
. § 0 b A
< - {— L
100 7 Se declaran de propiedad y novedad, para todo él te~

rritorio espaiiol, sus colonias y protectorado, las siguien-

tes:
REITVTINDICACIOYNER S

_ 1.~ YPERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN IOS MOILDES,
105 DESTINADOS A FABRICAR PYIEZAS SENCILIAS CON UNA CARA CONFI-
GURADA Y IA OTRA PLAWA, O CON AMBAS CABAS CONFIGURADAS A IA
VEZ, MEDIANTE LA INYECCION DE MASAS TERMOPLASTICAS", carac=
terizadoﬁ porque los moldee aptoe para fabricar varios ob-
Jetos g la vez, que de acuerdo con dichos perfeccionaﬁien-
110 tos se construyen, estén integrados por los armazones~bases
que llevan una serie de huecos qué se corresponden perfecta~
mente donde se alojan por peres los pequefios moldes de lae
piezas a fabricar, y uno de los armazones o los dos, tienen
labradas las coladas que enlagan los agnjeros de llegada
115 del producto a inyectar 6on el hueco correspondiente a cada
per de pequeflos moldes; ‘
2.~ Ioe perfeccionamientos desoritos en la reivindi-
cacidn anterior, caracterizados porque en los huecos de los

armazones de los moldes @gunttruidos segdn las anteriores
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reivindicaciones se alojan con facilidad y de manera per-
fecta otros pequefios moldes que hen sido labrados de acuer-
do con otro muevo objeto a fabrioar, siemdo por lo tanto
operacidéh f£4cil aprovechar un mismo armazén para fabricar,
mfltiples objetos con solo cambiar las pequefios moldes.

Je= Perfeccionemientos introducidos en los moldes,
destinados a fadbricar plegas sencillas con una cara confi-
gurada y la otra plana, 0 cor ammbas carass configuradas a la
vez, mediante la inyeccién de masas termoplésticas, caracter
gados porque los moldes descritos segdn las reivindicacione;
anteriores, permiten moldear tantos objetos como pares Qe
pequefios moldes contienen los armazones o en ndmero menor
con solo sustituir a &stos por placas lisas que no moldea~
rén nada. |

4,~ Y08 perfeccionamientos descritos en las anterio-
res reivindicaciones, caracterizados por el hecho de que
cuando se desfe moldear piezas sencillas con unz bzse pla-
na tales como medallas de adormo, hebillas, botones, y otras
anflogas, bastar{ emplear como parte del molde o media cara,
correspondiente a la base plana del objeto, un armaszén li-
80 sin Imecos que se splicarfd Qurante la fabricacidén de ple-
zes, al medio molde que esté configurado. :

5;- Ios perfeccionamientos descritos en las anterio-
res reivindicaciones, caracterizados por el hecho de que
cusndo se construyen moldes para fabfioar piezas sencillas

oon ambas caras comfiguredas a la vez, se provéen las mis-

mas de un slstéma de encaje o gufz a £fn de gque cada medio

molde o cara, solo puedan tener una posicidn con respecto

a la otra, evitandose con ello 1la produccidén de piezas

mal oonfiguradas.
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150 6+~ "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN IOS LOLDES,
DESTINADOS A FABRICAR PIEZAS SENCILLAS OON UNA CARA CONPI-
GURADPA Y 1A OTRA PIANA, O CON AMBAS CARAS CONFIGURADAS A IA
VEZ, VEDIANTE IA INYECOION DE MASAS TERMOPLASTICAS".

‘Todo ello conforme se describe y reivindica en la

155 presente memoria descriptiva, la cual consta de siete ho-
Jas escritas a méguina por uns sola de sus caras, y un pla-

no que la ilustra.
Madrid, 24 de Pebrero de 1.944,
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