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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por VEINTE aKos

en España, a favor de D* Mari a LA CUEVA PEIRO, de n acio­

n alidad  españ ola, dom iciliada en Zaragoza, c /  Calvo so ­

te lo  na 52, por:

"UN PROCEDIMIENTO CCN 3US DISPOSITIVOS CORRESPONDIATE 

PARA EL MOLDEO DE PIEZAS HUECAS"

-ooOoo-

MEMORIA DESCRIPTIVA

La a c tu a l pétente de invención ae re la c io n a , con­

forme su  enunciado in d ic a , con un procedim iento para 

moldear p ie z a s  huecas, dotándoles interiorm ente de t a ­

biques de re fu erzo .

El invento su g iere  a l  propio tiempo e l  empleo de 

lo s  medios mecánicos n ecesario s para l le v a r  a la  prác­

t ic a  e l  procedim iento que se  precon iza .
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En l a  ac tu a lid ad  la  manufactura de a r t íc u lo s  

huecos configurados por moldeo se obtienen por dos 

sistem as e se n c ia le s . En uno de e l lo s  l a s  p ie z as  se  

obtienen mediante dos p ie z a s  sensiblem ente homolo­

gas moldeadas por separado, cuyes p ie z a s  en opera­

ción su cesiva  se agrupan y facu ltativam en te se su e l­

dan para formar un conjunto homogéneo interiorm ente 

hueco. Este procedimiento es normal en todos lo s  pro­

cesos de moldeo sa lv o  cuando e l  m ateria l a configu­

r a r  es de n atu raleza  m etá lica  en cuyo caso se  dispon­

drá un noyo de arena que después de fraguada la  p ie ­

za puede se r  eliminada con f a c i l id a d .  E l segundo s i s ­

tema co n siste  en c o n s t itu ir  lo s  moldes de manera que 

en e l  in te r io r  de la  cámara de moldeo, determinada 

por la  agrupación da l a s  dos p ie z a s  que in tegran  e l  

molde, penetre un noyo determinante d el hueco to ta l  

o p a r c ia l  de l a  fig u ra  u ob jeto  a obtener.

Este segundo sistem a o procedim iento presenta 

e l  gran inconveniente de que l a s  p ie z a s , a l  se r  ex­

tr a íd a s  de l a  cámara de moldeo y producirse  su f r a ­

guado t o t a l ,  e l  m ateria l de que e stán  c o n stitu id a s  

su fre  un proceso de contracción  dando lu g ar  a defor­

maciones de d i f í c i l  corrección , con lo  que l a  p ieza 

obtenida no presen ta un acabado p e rfe c to .

Con e l  f in  de e lim in ar e s te  im portante inconve­

n ien te , e l  invento prevea la  p rá c tic a  de un nuevo 

procedim iento para e l  moldeo de p ie z a s  huecas pre­

ferentemente a p a r t i r  de re s in a s  s in t é t ic a s  co n sti­

tuyendo ob jeto s y /o  f ig u ra s  huecas monobloque, re­
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fo rzad as interiorm ente mediante unos fin o s  tabiques 

que otorgan r e s i s te n c ia  mecánica a l  conjunto y con­

trarre stan d o  l a s  normales deform aciones o a lab eos 

que frecuentemente se producen por contracción  del 

m a te r ia l durante e l  periodo de fraguado.

Para la  p rá c t ic a  d e l invento se empleo un molde 

cuya cámara de moldeo e s tá  co n stitu id a  por dos me­

d ia s  caras m óviles que se agrupan en e l  in te r io r  de 

un cuerpo g u ia . Las dos p ie z a s  c o n s t itu t iv a s  de la  

cámara de moldeo, determinan en su  p arte  su p erio r 

un pequeño paso para l a  entrada del cordón de mate­

r i a l  en estado de fu s ió n .

La agrupación de l a s  c ita d a s  p iezas forman la  

cámara de moldeo propiamente d icha, cuya con figura­

ción coincide con la  su p e r f io ie  externa de l a s  p ie ­

zas a obtener.

De la  p arte  in fe r io r  de l a  p ieza  gu ia se pro­

yecta  en sen tido  v e r t ic a l  un noyo determinante d el 

hueco de la  p ieza  o fig u ra  a obtener, cuyo noyo e s­

tá  dotado en su p a rte  c e n tra l de unas ab ertu ra s o 

ranuras convenientemente comunicadas que determinan 

en l a  p arte  in te r io r  de l a  f ig u ra  hueca obtenida, 

unos tab iques de re fu erzo  so l id a r io s  a paredes opues­

t a s  de la  p ieza  obten ida.

E stos tab iques de refu erzo  se  obtienen g ra c ia s  

a la  e sp e c ia l d isp o s ic ió n  de lo s  can ales o re b a je s  

v e r t ic a le s ,  p re v isto  en e l  noyo, que en colabora­

ción con la s  paredes de la  cámara determinada por 

l a s  dos medias c ara s  d e l molde, constituyen  e l grue-
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so de l a s  paredes de lo s  o b je to s obtenidos, a l  mismo 

tiempo que forma su hueco y elementos de refu erzo  so­

l id a r io s  a d ichas pared es.

Otras de l a s  c a r a c t e r í s t ic a s  que presenta e l  ac­

tu a l  invento la  con stitu ye  e l  hecho de e s t a r  dotada 

de lo s  medios mecánicos n ece sa rio s para que, una vez 

obtenidas l a s  p ie z a s , se  produzca automáticamente au 

desmoldeo.

Otra c a r a c te r ís t ic a  de l a  ac tu a l patente rad ica  

en que, Como e s sab id o , l a  inyección d e l m ate ria l 

p lá s t ic o  se  e fectú a  a e levad as tem peraturas y p re s io ­

n es, lo  que motiva un se n s ib le  aumento de temperatu­

ra de l a s  p a rte s  in tegran te s del molde, con ob jeto  

de co n tra rre sta r  y elim inar é ste  aumento de tempera­

tu ra , l a s  p ie z a s  de moldeo cuentan con unos conduc­

to s y cámaras de r e fr ig e ra c ió n , p re v is ta s  en l a  par­

te  in terna del cuerpo de e s t a s  p ie z a s , por l a s  que 

c irc u la  constantemente un flu id o  r e fr ig e ra n te , que 

se introduce en d ichas cámaras o can ales a tra v é s  de 

unas b o q u illa s .

Otra de l a s  c a r a c t e r í s t ic a s  del p resen te  inven­

to  la  con stitu ye  e l hecho de que l a s  p iezas obtenidas 

no presentan reb ab as, ev itán dose con é s to , l a s  ope­

rac ion es de acabado. Las su p e r f ic ie s  obtenidas o fre ­

cen una homogeneidad en todos sus d e ta l le s  que no 

e s frecuente en l a s  p ie z a s  u o b je to s  obtenidos me­

d ian te  lo s  procedim ientos y d isp o s it iv o s  usados en 

la  a c tu a lid a d .

una idea más amplia d e l procedim iento y d ispo-
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s i t iv o s  que se  preconizan la  proporciona la  d escrip ­

ción s ig u ie n te  a l  hacer re fe re n c ia  a l a s  lám inas de 

d ibu jos que se  acompasan en l a s  que, tan só lo  por 

v ía  de ejem plo, se muestran lo s  conjuntos p re fe r id o s 

de la  idea d el Invento. En e sto s  planos se  emplean 

marcas de re fe re n c ia  sem ejantes para in d ica r  p iez a s 

y p a rte s  que se corresponden en l a s  d is t in ta s  v is ­

t a s  rep resen tad as, cuyas p iez as d e ta l le s  y organi­

zación  se definen de una manera e sp e c if ic a  en e l 

tran scu rso  de e s ta  memoria y después se re iv in d ican  

en l a s  n o tas f in a le s .

En dichos p lan os;

La fig u ra  1& corresponde a una v is t a  en a lz a ­

do de lo s  d isp o s it iv o s  de moldeo que en e sta  memo- 

f i a  se recomiendan. Esta f ig u ra  e stá  seccionada por 

un plano v e r t ic a l ,  lo  que f a c i l i t a  l a  observación 

de l a s  d is t in ta s  p a rte s  que lo  con stituyen .

La f i g .  2&, corresponde a una v is t a  en e leva­

ción de la s  dos medias c ara s  del molde y cámara de 

moldeo, cuya fig u ra  e s ta  igualm ente seccionada por 

un plano v e r t i c a l .

La f i g .  5&, corresponde a una v is ta  en alzado  

seccionada por un plano v e r t ic a l  del conjunto del 

d isp o s it iv o  de moldeo determinado por la s  p inzas 

represen tad as en l a s  f ig u r a s  1& y 2 * .

La f ig u ra  4& corresponde a una sección  por la  

l in e a  A-B de la  f ig u ra  3&.

La fig u ra  5& corresponde a un d e ta l le  d el cuer­

po hueco obtenido con elementos de refu erzo  in te-
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r lo r ,  determinados según e l procedimiento y dispo­

s i t iv o  en e sta  memoria d e sc r ito s .

Haciendo re fe re n c ia  a l a s  d i s t in ta s  f ig u ra s  

represen tadas se hace l a  a c la rac ió n  de que con lo s  

5 .-  números -1- y -2 -  se  señalan  l a s  paredes d el cuer­

po guia d e l molde, que presentan  en su su p e r f ic ie  

unas ab ertu ra s o ranuras -3 -  y -4 -  para e l  paso 

de lo s  t o m i l lo s  de f i ja c ió n  de l a s  p ie z a s  molde. 

E sta s  paredes l a t e r a le s  -1- y -2 -  están  f i ja d a s  a 

1 0 .-  la  p ieza  - 5 - .  que forma la  base del cuerpo gu ía  del

molde; sobre é sta  y en la  p a rte  in te r io r  del espa­

c io  determinado por dicho cuerpo g u ía , se dispone 

la  p ieza -6 -  soporte d e l noyo o cuña - 7 - ,  f i já n d o ­

se a la  base -5 -  mediante lo s  elementos de to rn i-  

1 5 .-  H e r ía  -8 -  y -9 - , igualm ente e l  noyo -7 -  se f i j a

a l  soporte -6 -  mediante unos elementos de to r n il le -  

r ía  -1 0 - . E l noyo -7 -  tien e  por m isión determinar 

e l  hueco del cuerpo o p ieza  a obtener y lo s  elemen­

to s de refu erzo  in te r io re s  de dicha p ie z a , lo s  cua- 

2 0 .-  le s  se determinan mediante unos co rte s o ranuras

-11- p re v is ta s  en á l .  E l e sp ac io  hueco -12- deter­

minado por l a s  p ie z as  que constituyen  e l  cuerpo 

gu ía , t ien e  un volumen coincidente con e l  volúmen 

de l a s  p ie z as  de moldeo represen tadas en la  fig u -  

2 5 .-  ra  2&.

Las p ie z as  molde -13- y -14- presentan  una con­

figu rac ió n  ligeram ente troncocónica y determinan en 

su p a rte  o su p e r f ic ie  co in ciden te  un esp acio  hueco 

-1 7 - , cuas paredes están  convenientemente grabadas
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pera que en colaboración  con la  su p e r f ic ie  del no- 

yo -7 -  determ inar l a  configuración  y d e ta l le s  co­

rrespon dien tes a lo s  de l a  fig u ra  o pieza a mol­

dear a s í  como e l  g ro so r del cuerpo a obtener. Por 

su p arte  in fe r io r  e s t a s  p ie z a s  molde presentan 

unos pequeños re b a je s  c ir c u la r e s  -15- y -16- en 

lo s  que se acoplan  lo s  extremos de lo s  t o m i l lo s  

que f i j a n  la  po sic ión  de e s t a s  p iezas sobre e l  no- 

yo, una vez d isp u e sta s  en e l  in te r io r  del cuerpo 

gu ía del molde. Las p ie z a s  molde -13- y -14- de­

terminan una pequeña regata  o conducto -18- por 

e l  que penetra la  m ateria term oplástioa en fu sión  

h asta  re lle n a r  l a  cámara de moldeo determinada por 

l a s  paredes d e l hueco -17- y e l  noyo - 7 - .

Durante e l  proceso de t r a b a jo , debido a l a s  

a l t a s  tem peraturas alcan zadas en la  fu sión  de lo s  

m ateria le s  p lá s t ic o s ,  es n a tu ra l que e l  molde, a l  

r e c ib ir  por inyección dicha m ateria en fu sión  su­

fr a  un aumento n otorio  de tem peratura, con e l  f in  

de c o n tra rre stra r  e s te  aumento de temperatura y 

r e f r ig e r a r  l a s  p ie z a s  moldes -13- y -14- se ha pre­

v is t o  en e l in te r io r  de l a s  mismas unas cámaras de 

re fr ig e ra c ió n  -21- y -22- en l a s  que se in troduce, 

por l a s  b o q u illa s  -19- y -2 0 - , agua u otro  elemen­

to  capaz de c o n tra rre sta r  e l  c a lo r  absorbido por 

e l  molde procedente de la  m eterla a moldear. Es­

to s  can ales de re fr ig e ra c ió n  están  conveniente­

mente comunicados entre s í ,  para que e l  elemento 

re fr ig e ra n te  sea renovado constantem ente.
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Las p ie z as  -13- y -14- c o n s t itu t iv a s  del molde 

se acoplan entre s i  por su s caras co in ciden tes y se  

introducen en e l  e sp ac io  hueco -12- determinado por 

e l  cuerpo g u ía , cuya hueco coincide con la  forma y 

colúmmen de la  p ieza  molde, t a l  y como se represen­

ta  en l a  fig u ra  3&, quedando determinada la  cámara 

de moldeo -23- por l a s  paredes in te rn as de l a s  p ie­

zas de moldeo cuyas su p e r f ic ie s  están  conveniente­

mente tra b a ja d a s  formando r e l ie v e s  y bajo  re lie v e s  

co in ciden tes con l a  forma d e l cuerpo a obtener, a l  

mismo tiempo que e l  noyo produce e l hueco del cuer­

po a moldear con sus correspon dien tes elementos de 

refu erzo .

En la  fig u ra  4a, que corresponde a una v is t a  

en p lan ta de la  f ig u ra  3& seccionada por l a  lin e a  

de corte A-B, se  ap re c ia  detalladam ente l a  forma­

ción de l a  cámara de moldeo -23- mediante l a s  p ie ­

zas -15- y -14- en colaboración  con e l  noyo - 7 - ,  e l
—24—cu al tiene e fectu ad as unas ranuras o c an a le^ en  fo r ­

ma de cruz, por lo s  que penetra la  masa en fu sión  

d el m ateria l p lá s t ic o  y se extiende totalm ente por 

lo s  e sp ac io s  -23- y -24- que constituyen  un cuerpo 

hueco -2 5 - , representado en l a  fig u ra  5&, dotado 

de lo s  elementos -26- y -27- de refu erzo  in te r io r .

Como es sab id o , l o s  o b je to s obtenidos median­

te  m aterias ta rm o p lá stica s en fu sió n , a l  s e r  desa­

lo ja d o s  o ex tra íd o s de lo s  m oldes, y e n fr ia r se , su­

fren  un proceso  de con tracción , e l  cu al dá lu gar  

a deformaciones de lo s  mismos muy d i f í c i l e s  de co-
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r r e g i r .  E sta s  deform aciocas quedan totalm ente e l i ­

minadas con la  puesta en p rá c tic a  del procedimien­

to y d isp o s it iv o s  en e s ta  memoria precon izados, ya 

que lo s  elecaentos de re fu erzo  d isp u e sto s en la  par­

te hueca de lo s  o b je to s , se  obtiene en la  misma ope­

ración  de moldeo{ quedando perfectam ente t  om inada 

la  p ieza  en un tiempo menor que en lo s  procedimien­

to s  empleados en la  a c tu a lid a d , ya que no e s  nece­

sa r io  e fed tu ar operaciones de retoque, quedando en 

inm ejorables condiciones de presen tación  y acaba­

do.

Se comprenderá fácilm en te que en e l  invento 

d e sc r ito  se podrán in tro d u c ir  todas a q u e lla s  modi­

fic a c io n e s  de d e ta l le  que l a s  c ircu n stan c ia s  y la  

p rá c t ic a  pudieran ac o n se ja r , siempre y cuando, c l a ­

ro e s t á ,  que con l a s  v a r ia n te s  que se  introduzcan 

no se cambie, a l te r e  o midi f iq u e , la  e sen cia lid ad  

d e l objeto  d e sc r ito .

-  N O -f A -

Se declaran  como de novedad y propiedad en 

España e l contenido de l a s  s ig u ie n te s

-  H E l  V 1 JN D i  D á U i  O a E 3 -

1 * . -  un procedimiento con sus d isp o s it iv o s  co­

rrespon dien tes para e l  moldeo de p ie z as  huecas, ca­

ra c te r iz a d o  por e l  hecho de producir durante la  f a ­

se de moldas, unos tab iq u es y/o nervaduras tran s­

v e r sa le s  que enlazan l a s  paredes in te r io r e s  opues­

t a s  de la  p ieza  hueca obtenida con trarrestan do  l a s
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deformaciones producidas durante l a  fa se  de fragua­

do y aumentando la  r e s is te n c ia  mecánica de la  p ie­

za obtenida.

2 * . -  El mismo procedimiento de la  re iv in d ica ­

ción a n te r io r , ca rac terizad o  por e l  hecho de c o n sti­

t u i r  l a  cámara de moldeo mediante dos medios moldes 

co in ciden tes en colaboración  con un noyo o cuña que 

se introduce en e l  in te r io r  de dicha cámara, cuyo 

noyo tien e  p rac ticad as unas re g a ta s  o ranuras para 

c o n s t itu ir  lo s  tabiques in te r io r e s  que refuerzan  

la  p ieza  moldeada.

3 * . -  Un procedim iento con sus d isp o s it iv o s  co­

rresp o n d ien tes, según re iv in d icac io n es a n te r io re s , 

caracterizad o  por e l hecho de d isponer fijam en te e l 

noyo en la  base de la  p ieza  gu ia que agrupa l a s  

dos medias caras del molde de modo que e l  c itad o  no­

yo ocupe un espacio  en e l  in te r io r  de la  cámara pa­

ra determ inar junto con l a s  paredes de dicha cámara 

e l  g ro so r, forma y hueco de l a  f ig u ra  obtenida.

Todo ello  ta l y como se represen ta en la memo­

r ia  que antecede que consta de DIEZ hojas e sc rita s  
a máquina y una hoja de dibujos que la  i lu s tr a .
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