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éUtilidad que, por veinte afios, se solicita para todo el tg
%rritorio nacional, a favor de la firma SUSSEN VASCA, S.A.ﬁ
gde nacionalidad espaficla, residente en VERGARA (Guiplzcoa)
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"MOLDE PARA INYECTAR PIEZAS ANULARES DE MATERTAL PLASTICOY
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El Modelo de Utilidad a que se refiere la presente Meng
ria, se destina a garantizar la explotacién y la propiedad
exclusivas, en todo el territorio nacional, de un molde p
ra inyectar piezas anulareé de material pléstico, especiaj
ménte piezas en las que existen‘éngulos negativos para el
desnudado. ) o

El molde estéd previsto para gque, una vez realizeda la
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1fnea de corte A-a de la fig. la.

inyeccibén y al producirse su apertura, se corte el bebede-
To interno y se produzca su extraccidn después de lo cual
Y en fases sucesivas que describiremos més adelante, la -
pieza anular limpia es extraida del macho que la conforma
interiormente con angulos negativos opuestos a la dicha eX
traceibén, para lo cual se cuente con la relativa elastici-
dad del material recién inyectado.

Para mejor comprensidn del objeto y sdlamente a titulo
de ejemplo, se adjunta una hoja de planos en la que:

- La fig. 14, representa la seccibn diametral de un molj
de segln el Modelo habilitado para la inyeccién simulténea]
de cuatro plezas anulares,

- La fig. 28, representa la seccibn en planta segln la

- Les figs. 3a, 4a2, 53 y 68, representan fases sucesivaF
que se producen durante la apertura del molde y la expul--
sibén de las piezas terminadas.

En las citadas figuras la, 38, 48, 58 y 63, se han con-
siderado tan solo los elementos correspondientes a uno de
los cuatro puestos de moldeo simulténeo, después de lo =

cual debemos hacer constar que el molde puede comprender -

35

jun nimero de puestos de moldeo superior o inferior al de

;que el molde esta constituido, ademis de por los conocidos
éelementos estdticos y de gula, por los siguientes elemen--

imoldeo poses €l molde:

§e1 que, por un lado se aloja un expulsor -2- que actla -

;elésticamente en sentido axial, y por el otro lado se alo-

cuatro.

Refiriéndonos a las dichas ilustraciones, podemos ver -

tos activos que se repitan tantas veces como puestos de -

Un casquillo matriz -1- que posee uh agujero axial en -

S e————————
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fapropiado realizado en la pared de la misma. Esta situabi&p

Ja un tetdn gue remata el extremo libre del macho interio:
-3-, el cual puede realizar un limitado movimiento desli--
gante axil en el interior de un menguito ~4- cuyo borde eJ
terior se enfrenta lateralmente y cierra anularmente el <
casquillo matriz -l~,.a1 mismo tiempo que parte de su su--
perficie exterior sirve de guia para el deslizamiento de -
un casquillo desnudador -5-.

Coﬁ estos elementos y durante el funcionamiento se con-
siguen los siguientes movimientos combinados:

‘La inyeccién del material plistico se realiza a través
de la boguilla cénica -6- comiin a todos los puestos de mo}
deo, pera cada uno de ios cuales se prolonga radialmente -
con el correspondiente bebedero interno -7~ gque desemboca

en el interior de la matriz ~l1= a través de un agujero -

se ilustra en la fig. 18, en la que se hacen destacar los
diferentes planos de apertura o movimiento I, II y III, el
primero de los cuales estéd superpuestos con la linea de -
corte A-A sobre la cual se establece la seccidn en planta
que se representa en la fig. 2a. Estando el molde cerrado,
la pieza anular inyecteda -8- se forma en el interior de -
la matriz -1-, sirviendo el extremo del macho -3~ para mol
dear las formas interiores de la dicha pieza.

Una vesz terminada la inyeccidén, el molde inicia su apen
tura por el plano I y se sitlla en la posicibn que se ilus-~
tra en la fig. 3a, en la que el expulsor elastico -2- ha -
realizado su maximo avance empujando al macho interior -3-
En esta posicibén se realiza el parcial desmoldeado de la -
fpieza snular inyectasda -8-, que se despega de la matriz -
-1~ ¥ permanece unida al macho interior -3-; se produce 1

rotura por cizallamiento del plistico que ocupa el canal -
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de in&eccién perteneciente a la pared de la dicha matriz -

~l-; y se separan de sus alojamientos las partes de plasti
¢o comprendidas en el bebedero interno -7- y en la boqui--
lla comfin -6-, las cuales son retenidas por la ufla del ex=
tractor -9- que va solidario a la misma placa que el man--
guito ~4-. La reaccidp de los muelles del expulsor -2- &yy
da a conseguir estos resultados, (fig. 48),

Continuando la apertura del molde, la placa expulsora =
~10- por medio de la columna fija -ll- empuja a la placa -
que soporta al casquillo desnudador -5- 3y se llega a la o
posicidén ilustrada en la fig. S3, en la que se ha produci-
do la separacibn del plano de contacto II en una dimensid
limitada por la mnidn en el plano de contacto III; la sepJ
racifn en el plano II supone gque el borde exterior del map
guito ~4~ de cierre de la matriz se despega de la pieza -
anular inyectads ~8-, la cual permanece unida al macho in-
terior ~3- y apoyada contra el borde interno del ca5quillq
desnudador -5-; ¥y la.unién en el plano III se realiza entrp
dos escalonamientos de di&metro, exterior en el macho 33~
e interior en el manguito =-4-, cuyo contacto limita el des|
lizamiento respectivo de las dos piezas. Por su parte, al
ocultarse en la placa soporte la ufla del extractor -9- se
produce la rotura de los restos de material pléstico que =
la misma retenia y su caida por gravedad fuera del &mbito
del molde.

Al terminar la apertura del molde (fig. 63a), el empuje
ejercido por la placa expulsora -10- y la columna fija =11
sigue siendo aplicado, a través de la placa soporte y el -
casquillo desnudador -5-, a la pieza anular inyectada _8-,
que es completamente separeds del macho interior -3-, ouy

cabeza se oculta en el interior del citado casquillo desny
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dador -5-. De esta manera la repetida pieza ~8- resulta -

completamente terminada exterior e interiormente (incluso
con sus formas negativas) y cae libremente por gravedad -
fuera del 4mbito del molde, el cual queda limpio y en dis+
posicidén de ser cerrado para iniciar una nueva inyeccifn.

Son variables las ¢ircunstancias de tamafio, forma y ma-
terial particularmente referidas a cada uno de los elemen-
tos que integran el conjunto, en el que podrd ser variado
todo aquello que no suponga una alteracidn de la esencialj
dad del objeto expuesto en la pasada descripeidn, la cual
debera ser considerada en su.-més dwplio sentido y ho como
una limitacidn de posibilidades de realizacidn.

N OT &

EN RESUMEN: E1 Modelo de Utilidad que, por veinte afios,
se solicita para todo el territorio nacional, ha de recaen
sobre las siguientes reivindicaciones:

1a.- "MOLDE PARA INYECTAR PIEZAS ANULARES DE MATERIAL -
PLASTICO", en especial piezas en las que existen angulos -
negativos para el desrnudado, caracterizado porque, ademés
de los conocidos elementos estéticos y de gufas, comprende
un casquillo matriz que posee un agujero axial en el‘que,
por un lado se aloja un expulsor que actia eldsticamente -
en sentido axial, y por el otro lado un tetdn que remata 7
el extremo libre o cabeza del macho interior que pertenece
a la otra mitad del molde y que puede realizar un limitado
movimiento deslizante axial en el interior de um manguito
cuyo borde exterior se enfrenta lateralmente y cierra anu-
larmente el casquillo matriz antes citado, al mismo tiempo
que parte de su superficie exterior sirve de guia para el
deslizamiento de un casquillo desnudador cuyo borde toma -

contacto con el borde de la matriz, la pared de la cual -
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lleva realizado el canal de inyeccidn que queda enfrentado
con el bebedero interno que parte radialmente de la boqui-
1la de inyeccifn comin a todos los puestos de moldeo que -
posea el molde.
2a,- "MOLDE PARA INYECTAR PIEZAS ANULARES DE MATERIAL -
PLASTICO", segin la reivindicacién 12, caracterizado por--
que, una vez terminada la inyeccibn, se inicia la spertur
por el plano determinado por el contacto de la placa porta
matriz con Ja. placa porta-desnudador y en una dimensibn a
la posible carrera del expulsor elistico empujando al ma--
eho interior, con lo que se realiza el parcial desmoldeado
de la pieza inyectada (que se despega de la matriz y perm%
nece unida al macho), se produce la rotura por cizallamien
to del pléstico que ocupa el canal de inyeccidn en la pa--
red de la matriz, y se separan de sus alojamientosllas pag
tes de pléstico comprendidas en el bebedero interno y en -
la boquilla de inyeccibn, las cuales son retenidas por la
ufla de un extractor ocultable,
H 38.- "MOLDE PARA INYECTAR PIEZAS ANULARES DE MATERIAL -
PLASTICO", segfn las anteriores reivindicaciones, caracted
rizado porgque, continuando la apertura, Se pone en accibn
una planla expulsora que, por medio de una columng fija, eﬁ
puja a la placa que soporta el casquillo desnudador y pro-
duce su despiazamiento, al cual acompaila la pleza moldeadq
¥ el macho interior que es arrastrado por la misma hasta -
que hace tope con un escaldn interno del manguito de cie--
rre de matriz, traspasado el cual limite se produce la sa-
lida forzada del macho del interior de la pieia moldeada.

48.- Por Gltimo, se reivindica como objeto sobre el qu

ha de recaer el Modelo de Utilidad que, por veinte afios, -

se solicita pargtodo el territorio nacional, = = = = = - o
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165 Todo conforme queda expresado en lz presente Memoria -

descriptiva, que consta de siete pigings, escritas a mé-—
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