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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE efios

en @spafla, & favor de D? Meria LACUEVA PEIRO, de naclo-

telo n¢ 52, por:

"UN PRCCEDIMIENTC CCN SUS DISPCSITIVCS CCRRESPONDIENTES

nalidad espasfiola, domiciliada en zaragoza, ¢/ Calvo so-

PAR4A EL MOLDEC DE PIEZAS HUECAS™

La actual patente de invencidn se relaciona, con-
forme su enunciedo indice, con un procedimiento para

moldear plezas huecas, dotandolss interiormente de ta-

biques de refuerzo,

El invento sugiere al propio tiempo el empleo de
los medios mecénicos necesarios para llevar a la préc-

tica el procedimiento que se preconiza,
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in les sctualided ls manufecturs de articulos
huecos configuredos por moléeo se obtienen por dos
sistemas esenclsles, Zn uno de sllos las plezas se
obtienen mediante dos plezes sensiblemente homeolo-
gas moldeadas por separado, cuyas plezas en opera-
cidn sucesive se agrupan y facultastivemente se suel-
den para formgr un conjunto homogenec interiormente
hueecc, REste procedimisntc es normal en todos los pro-
sesos de moldeo salvo cuando &l material a configu~
rar es de naturaleze metalice en cuyo caso se dispon-
dréa un noyo de arena que despuss de fraguade labpie-
za puede ser eliminsade con fecilidad, E1 segundo sis-
tema consiste en constitulr los moldes de manere gue
en ol interior de ls cémera de moldeo, determinada
por la agrupacidn de les dos piezas que integran el
molde, penetre un noyo determinante del huecortotal
o parciael de la figura u objeto & obtener.

#ste segundo sistems o procedimlento presenta
el gran inconveniente de que lés plezas, al ser ex-
traides de lg camars de moldeo y producirse su fra-
guedo total, el materisl de que estan constituides
sufre un proceso de eontreccidn dando lugar e defor-
maciones de dificil correccidn, con lo que la pieza
obtenide no presénta un acabado parfecto,

gon el fin de eliminar este importante inconve-
niente, el invento prevée la practica de um nuevo
procedimiento para el moldeo de piezas huecas pre-
ferentemente a partir de resinas sintetlicas consti-

tuyendo objstos y/o figuras huecas nmonobloque, re-
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forzadas interiormente mediante unos finos tabiques
que otorgan resistenclsa mecanica al conjunte y con-
trarrestando las normales deformaclones o alabeos
que frecuentemente se producsen por contraccion del
ma terial durante el periodo de fraguado;

Pare la préactice del invento se empleo un molde
cuya cémera de moldeo ests constituida por dos ms-
dias caras moviles gue se agrupan en el interior de
un cuerpo gula. Las dos plezas constitutivas de 1la
camera de moldeo, determinan en su parte superior
un pequefio paso para ls entrada del corddn de mate-
rial en estsdo de fusion,

L.a sgrupacion de las citadas plezas formsn la
camara de moldeo propiamente dicha, cuya configura-
eidn colncide con le superficie externa de las pie-
zas a obtener,

De la perte inferior de la pieza guia se pro-
yecta en sentido vertical un noyo determinante del
hueco de la piseza o figura & obtener, cuyo noyo es-
ta dotado en su parte centrsl de unas aberturas o
renuras convenientemente comunicedas qus determinan
en la parte interior de la figura husca obtenida,
unos tebiques de refuerzo solidarios a paredes opues-
tas de la pieza obtenida,

Estos tabiques de refuerzo sa obtienen graeiss
a la especial disposicion de los caneles o rebajes
verticales, previsto en el noyo, que en colabora-
cion con las paredes de le camara determinada por

les dos medias oaras del molde, constituyen el grue-
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éb de las paredes de los objetos obtenides, al mismo
tiémpo gue forms su husco ¥y elementos de refuarzo so-
lidarios a Gichas paredes,

Ctras de las caracteristices que presenta el ac-
tual invento la constituye el hecho de estar dotads
de los mgdiosvmecénicos necesarios para gue, una vez
obtenidas las piezas, se produzca mutomaticemente su
desmoldeo,

Otra caracteristica de la sctusl patente radica
en que, ¢omo es sabido, la inyeceion del material
plastico se efectia a elevadas tamperaturas y presio-
nes, lo que motiva un sénsible aumento de temperatu-
ra de las partes integrantes del molde. con objeto
de contrarrestsr y eliminar éste aumento de tempera-
ture, las plezas de moldsoc cuentan con unos conduc~
tos ¥ camaras de refrxgeracién, previstas en la par-
te interna del cusrpo de estas plezas, por las que
circula constentemente un fluldo refrigerante, que
se introduce en dichas cémaras o canales a traves de
ungs boquillas,

Gtra de las caracteristicas del presente inven-
to la constituye el hecho de que las pilezas obtenidas
no presentan rebsbas, evitandose con ésto, las ope=-
raciones de acabado, Lés superficies obtenidas ofre-
cen una homogeneidad en todos sus detalles que no

es frecusnte en las plezas u objetcs obtenidos'me-

~diante los procedimientos y dispositivos usados en

la actualidad.
Una 1dea mas amplia del procedimiento y dispo-
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sitives que se preconizan lz proporeiona la descrip-
cidn siguiente al hacer referencia a las léminas de
dibujos que se acompsfan en las que, tan solo por
vie de ejémplo, se muestran los conjuntos preferidoé
de la idea del invento., En estos plsnos se emplean
mnarcas 4o referencia semejantes para indicar piezas
vy partes que se corresponden en las dlstintas vis-
tas representadas, cuyas piezas detslles y organi-,
zacion se definen de una maners especifica en el
transcurso de esta memoria y después. se reivindican
en las notas finales,

#n dichos planos:

Le figura 1% corresponde a uns visté en clza-
do-de los dlspositivos de moldec que en esta memo-
ria se recomi:ndan. Ista figura esta seccionads por
un plano vertical, lo que facilits la observacidn
de las distiﬁtas e rtes que lo constituyen;

La fig. 2w, cofresponde a una vista en eleva-
eidn de les dos medias caras del molde y cémara de
moldeo, cuya figura esté,igualmente secéionada por
un plano vsrtical;

La fig; 38, corresponde a uné‘vista en alzado
seccionada por un pleno vertical del conjunto del
dispositivo. de ﬁoldeo determinado por las pimzas
representadas en 1ae‘figuras le y 28,

La figura 4% corresponde a una seccion por la
linea A-B d¢ la fTigura 38,

La figura 58 corresponde a un detalle del cuer-

po hueco obtenido con slementos de refuerzo inte-
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rior, determinados segin el procedimiento y éispo-
sitivc en este memorie descritos,

Haclendo referencia a las distintas figuras
representadas se hace la aclaracidn de que con los
nimeros =-l- y -2- se sefialan las paredes del cuer-
po gufs del molde, que presentan en su superficie
unas aberturas o renuras -3- y -4- para el paso
de los tornillos de fijacidn de las piezas molds,
Estas paredes laterales =-l- y -2- estan fijadas a
la pieza -5~, gue forma la base del cuerpo gufa del
molde; sobre ésta y en le parte interior del espa-
clo determinsdo por dicho cuerpo gufa, se dispone
la pleza -6~ soporte del noyo o cufia =7-, fijando~
s6e a la base -5~ medlagnte los elemsntos de torni-
llerfa -8- y =9~, igualmente el noyo -7- se fija
al soporte -6~ mediante unos elementos de tornille-
rfa -10-, El noyo ~7- tiene por misidn determinar
el hueco del cuerpo o pleza & obtener y los elemen~
tos de refuerzo interiorss de dicha pleza, los cua-
les se¢ determinan mediante unos cortes o rsnures
-11- previstas en él., Xl espacio husco -12- deter-
minado pdr las plezas gque constituyen el cuerpo
gufa, tiene un volumen coincidente con el volumen
de las pilezas de moldeo representadss en la figu-
ra 2&,

L,as plezas molds =-13- y -1l4~ presentan una con-
?iguracién ligeremente troncocdnica y determinan en
su parte o superlficie coincidente un espacio hueco

-17~, cuas paredes estan convenientemente grabadas
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para que en colasboracidn con la superficie del no-
yo =7- determinar las configuracion y detalles co-
rrespondienteé a los de la figura o pleza & mol-~
dear as{ como el grosor del cuerpo a obtemer. Por
su parte inferior estas plezas moldelpresentan
unos pequefios rebs jes eirculeres -15- y -16- en
los que se acoplen los extremos de los tormilles
que fijan le posicidén de estas piezas sobre el no-
yo; una vez dispuestas en el interior del cuerpo
gufa del molde, Las plezas molde =13~ y -l4- de-
terminan une pequefia regata ¢ conducto -18- wor
el gque penetra la materiam termopldstica en fusion
hasta rellenar la cémare de moldec determinada por
las paredes del hueeo -17- y el noyo -7-;

burante el proceso de trebejo, debldo a las
altas temperaturas alcenzadas en la fusiodn de los
materiales plasticos, es natural que el molde, al
recibir por inyeccidn dicha meteria en fusidn su-
fra un aumento notorioc de temperatura. con el fin
de contrarrestrar este aumento de temperatura y.
refrigerar las piszas moldes =15~ ¥y =l4- se ha pre-
visto en el interior de las mismas unas chmaras de
refrigeracidn -21- y -22~ en las que se introduce,
por las boquillas -18- y -20-, sgus u otro elemen-
to capaz de contrarrestar el calor absorbido por
el molde procedsnte de la metgria a moldear, Es-
tos cansles de refrigeracién estan convenientd-
mente comunicados entre si, para que el slemsnto

refrigerante sea renovado constantemente,
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Las plezas -13- y =-l4- constitutives del molde
se acoplan entre si por sus caras colncidentes y se
introducen en el eépacio hueco =12~ determinado por
el cuerpo gufa, cuya hueco cbincide con la forma y
coldimen de la pieza molde, tal y como se represen-
ta en la rigura 3%, quedando dsterminada la camara
de moldeo =23~ por las paredes internas de las pie§
zas de moldeo cuyas superficies estan conveniente-
mente trabajadas formasndoc relieves y bajo relieves
eoincidentes con la forma del cusrpo & obisner, al
mizmo tiempo que el noyo produce el huecc del cuer-
po a moldear ¢on sus correspondientes elsmentos de
refuerzo.

n la figure 42, que corresponds a una vista
en planta de la rigura 3% seccionada por la linea
de corte A~B, se apreclis detalladamente la forma=
cidn de la cdmera de moldeo -23- mediante las ple-
288 ~13- y ~l4- en colaboracion con el noyo =7-, el
cuesl tiens efectuades unas ranuras o canalequgyfor-
ma de ceruz, por los que penetra la mass en fusion
del material pléstico y se extiende totalmente por
los espacios =23~ y ~24- que constituyen un cuerpo
hueco -25-, representado en la figura 5&, dotado
de los elementos ~-26- y -27- de refusrzo interior;

Como es ssbido, los objetos obtenidos median-~
te materias termoplésticas en fusidn, al ser desa-
lojados o extreidos de los moldes, y enfriarse, su-
fren un proceso de contraccion, el cual da lugar

a deformaciones de los mismos muy dificiles de co-
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rregir. Zstas deformmciones quedan totalmsnte eli-
minadas con la puestas en prectica del procedimien=~
to y dispositivos en este memoria preconizados, ya
que los elementos de refuerzo dispuestos en la par-
te hueca ds los objetos, se obtiene en la misma ope-
racion de moldeo; quedando perfectamente terminada
la pleza en un tiempo menor que en los procedimien-
tos emplesdos en la actualidsd, ya que no es nece-
sario efedtuar operasciones de retoque, gusdendo en
inme jorebles condiciones de presentacidn y acahba-
do,

86 comprenders facilmente que en el invento
descrito se podran introducir todas egquellas modi-
Ticaciones de detalle que las circunstenclas y la
préactica pudieran sconse jar, siempre y cuardo, cla-
ro esté, gue con las varisntes gue se introduzean
no se camble, alters o midifique, la ssencialidsad

del objeto deserito,

S8e declaran como de novedad y propiedad en

#spafia ol contenido de las siguientes

o

- H B 1L v LN OLGACLUNIZID -

1% ,- Un procedimiento con sus dispositivos co-
rrespondlan tes para el moldeo de'piazas huscas, ca=-
racterizado por el hecho de producir durants la fa-
se de moléeo, unos tablques y/o nervadurss trens-
versales que onlazan las psredes interiores opues-

tas de la pleza hueca obtenida contrarrestandc las
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deformaci ones producides durente la fase de fregus-
do vy saumentando le resistencia mecanica de la pile-
zga obtenida,

2% ,- Bl mismo procedimiento de la reivindica-
ci én anterior, ceracterizadc por el hecho de consti-
tuir la cdmara de moldeo mediante dos medics moldes
ceincidentes en colaboracidn con un noyo o cufia que
se introduce en el interior de diche cémara, cuyo
noyo fiene practicaedes unes regetas 0 renuras para
constituir los tabiiues interiores que refuerzan
la pleza moldeeads,

3% ,- Un procedimiento con sus dispositivos co-
rrespondientes, segun reivindicaciones anteriores,
caractérizado por el hecho de disponer fijamente el
noyo en la base de ls pleza gule que agrupa las
des medias caras dsl molde de modo que el citado no-
yo ocupe un espacio en el interior de la camara pa=-
re detarminaer Jjunte con las peredes de dichs camara
el grosor, forms y hueco de la figura obtenids,

» 4% ,= "IN PRCCEDIMIMRIC CCN SUs DISPOSITIVOS CO-
RRESPOKDIEIwES PARA ZL HCLDEQ DE PIBZAS HUECAS"™

080 elln tal y como se repressnta en la memo~

riz gue sntecede que consta de LIZZ hojas escritas

e maquina y uns hoje de dibujos gue la ilustra.

FIRMADO: E. Qonzéiez Vacas
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