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LíaUORIA 32B30RIP1’ IVA

La presente Patente áe Invención se oontrae, con­

forme se indica en su enunciado, a un procedimiento

m últiple de bolas, específicamente a unos moldes para 

la  obtención da bolas de m aterial p lá stico . - - - - -

¿n la  fabricación de bolas de materia p lástica , 

se tropieza con e l  inconveniente de que se presentan 

muchas d ificu ltades para la  obtención de .moldes perfec­

tamente es féricos , ya que estos deben ser trabajados a 

mano y es prácticamente imposible formar cavidades per­

fectamente semiesférioas que por acoplamiento de dos de 

e lla s  resu lte una cavidad es fé r io a . - - - - - - - - - -

A oausa de e l lo  la  mayoría de las  bolas de m aterial 

p lástico  obtenidas, especialmente las de pequeño tamaño, 

adolecen del inconveniente de no ser perfectamente es­

fé r ica s , por lo  cual resultan inadecuadas para ser u t i­

lizadas en d ispositivos meoánioos, hidráulicos y otros 

en lo s  cuales la  condición de es feric idad  es condioión 

indispensable. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

Por consiguiente sería  de desear un procedimiento 

para la  construcción de lo s  moldes que perm itiera a l­

canzar un grado de es feric idad  suficientemente elevado 

para e l empleo práctico a que son destinadas. - - - -

domo solución idónea para la  consecución de ta les 

bolas se ha adoptado la  solución de obtener las  cavi­

dades sem iesférioas en lo s  moldes, por medio de la  de­

formación permanente de las placas constituyentes de

para la  construcción de moldes para la  fabricación
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lo s  mismos, gracias a un imprimido oon bolas calibradas 

da acero, las cuales impriman en cada una de las p la­

cas del molda una seria de cavidades sem iesféricas, 

viniendo determinada la  disposición y la  profundidad de 

las mismas por una plaoa p la n t illa  de grosor igua l a l 

radio de las colas de aoero. - - -  - -  - -  - -  - -  - -

He acuerdo con esta idea precedente se lia desarro­

llado e l  procedimiento para la  construcción de moldes 

para la  iabrioaoión múltiple de bolas, a que se contrae 

la  presante ¿atente de Invención, e l  cual esencialmente 

se caracteriza por comprender en combinación las siguien­

tes operaciones; disposición de do3 placas ríg idas metá­

lic a s  con o r i f ic io s  y espárragos de ¿miado para la  coin­

cidencia de ambas una vez adosadas; disposición de una 

plaoa p lan tilla -, también metálica, de espesor igual a l 

radio de las colas que quieren obtenerse, en la  que se 

han practicado una pluralidad de o r i f ic io s  en número y 

diámetro igua l a l de dichas bolas, presentando iguales 

o r i f ic io s  de guiado que las placas r íg idas ; taladrado 

de acuerdo con la  placa p la n t il la , de una de las placas 

r íg idas , hasta obtener unas oquedades troncocónicas; co­

locación de la  placa p la n t illa  sobra la  otra placa r í g i ­

da en coincidencia con sus o r i f ic io s  de ¿guiado; coloca­

ción en cada o r i f ic io  de la  plaoa p la n t il la  de una oola 

de acero de ¿gran dureza; colocación sobre dicho conjunto 

de la  primera placa ríg ida  parcialmente perforada, según 

la  coincidencia da sus o r i f ic io s  da guiado y de sus oque­

dades troncocónicas con la  parta l ib r e  de las  bolas de 

acero; colocación del conjunto entre lo s  dos platos de una 

prensa; prensado del conjunto hasta que la  placa ríg ida ,
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no ‘acias tronco cónicas, alcance la  placa 

-provista ae oi¿ uanaes

p o r . » ‘ “ 6“  “ ,l “
dudes troneocónioa3 «  sem iesíérieas; « « * « * < • »  tó

* * le -Mitre los  platos de la  prensa; taladrado deconjunto de entre xas jj-*-
cuerdo o.n la  placa P la n t il la . de la  otra placa rígida, 

basta .M ocar la s  quedados troneocónicas; oolocacion ae 

la s  colas de acero en las oquedades tronoooónicas de 41- 

oha placa rígida en coincidencia con la e  oquedades ocíales 

fá r ica s  y o r i í ic io s  do jalado de la  primera placa r í g i ­

da-, oolocaoión de dicho conjunto catre loo p l a f s  de la  

prensa, prensado del conjunto hasta « »  las dos placas 

ríg idas  entren en contacto; extracción del conjunto de 

entro lo s  platos de la  prensa; extracción de las helas 

do icero de las placas r íg idas ; ta llado da lo s  canales 

aa inyección en ambas placas r íg idas; y. finalmente, non 

tado de las dos citadas placas para oonstitu ir e l  molde

de inyección. - - -  ---

Cuando e l m aterial constituyente de las placas r í ­

gidas es Ciando, como e l  aluminio y otros, se colocan 

In  la  prensa entre dos placas de refuerce de acero. -

duendo e l  m ateria l constituyente de la s  placas r í ­

gidas es duro, t a l  como acero ¿ otros, se trabaja con 

L  placa, en la  ate se deforman las emanados tronco- 

cónicas a sam iesféricas, a l  ro jo  v ivo.

Para fa c i l i t a r  la  comprensión de las  ideas preoe- 

dentes. dando a conocer a l mismo tiempo diversos deta­

l le s  de orden esp ec ifico , se describe seguidamente un 

posible procedimiento p rio tioo  desarrollado WS&> la
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presente Patente de Invención, e l cual, dado su f in  p r i­

mordialmente ilu s tra t iv o , deberá ser interpretado como 

desprovisto de todo alcance lim ita tivo  respecto a la  

amplitud de la  protección lega l que se s o lic ita . Ün lo s  

dibujosí

ln  figura 1, se han representado las dos placas r í ­

gidas metálicas ( l )  y (2 ) constituyentes del molde Í3) 

y la  plaoa p la n t illa  (d ),  de espesor igual a l radio de 

las bolas calibradas de aoero (5 ),  provista  de una plu­

ralidad de o r i f ic io s  (6 ) de diámetro igual a l  de las 

bolas (5 ),  como se observa en figuras 3 y 4. - - - - -

Panto las placas r íg idas ( l )  y ( 2) como la  placa 

p la n t illa  (d ),  disponen de o r i f ic io s  de guiado (? ) pa­

ra e l paso de los correspondientes espárragos, a fin  de 

conseguir la  coincidencia de ambas placas r íg idas a l 

formar e l molde (3 ) y de la  colocación de la  plaoa plan­

t i l l a  (d ) cuando se hace uso de la  misma. - - - - -  —

Dispuestas ya, las placas ríg idas ( l )  ( 2) y la  p la­

oa p la n t illa  (é ) ,  se procede a p racticar con una brooa 

sobre la  plaoa ríg ida  ( l )  una pluralidad de oquedades 

tronoooónicas ( t i )  de aouerdo con lo s  o r i f ic io s  Í6) de 

la  plaoa p la n t illa , debidamente colocada ésta sobre la  

placa ríg ida  ( l )  por medio de lo s  o r i f ic io s  (7 ),  y espá­

rragos de guiado, ta l  como 30 ha representado en figura 2.

A oontinuaoión se dispone e l  conjunto de plaoas r í ­

gidas ( l )  ( 2) y placa p la n t il la  (4 ) con las bolas de ace­

ro (5 ) ta l como se ha representado en figu ra 3. Eviden­

temente en esta posición las bolas do acero (5 ) co incid i­

rán con las oquedades tronoooónicas (8 ).  - - - - - - - -
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Ya en esta posición re la t iv a  del conjunto, se co­

loca éste entre los pintos de una prensa, interponiendo 

entre éstos y las placas r íg idas í 1) y ( 2) ,  unas placas 

de refuerzo en e l caso de que e l  m aterial constituyen- 

120. te de aquellas sea blando, ta l  como aluminio, ün e l  oa­

so en que e l m aterial sea fé r r ic o , se procederá a ca­

len tar hasta e l  ro jo  a la  placa r íg id a  a deformar que 

tiene practicadas las oquedades troncocónicas (8 ),  que 

en este caso es la  placa ( l ) . - - - - - - - - - - - - -

125, Como resultado del prensado se aloanza la  posición

de figu ra  4, en la  cual las bolas de acero (5) han trans­

formado las  oquedades troncocónicas (8 ) en oquedades se- 

m iesférioas (9 ),  ya que la  placa p la n t il la  (4 ) impide 

que la  huella de dichas bolas sobre la  placa r íg id a  ( l )  

130. sobrepase la  dimensión del radio de las  mismas. - - - -

A continuación se extrae e l  conjunto de la  pren­

sa y las bolas de acero (5 ) de la  placa p la n t illa  (4) 

y placa r íg id a  ( l ) ,  precediéndose, seguidamente, a l ta­

ladrado de la  placa r íg id a  ( 2) hasta obtener las oque- 

13®. dadas troncocónicas (8 ) de la  misma manera que se h i­

zo para la  placa r íg id a  ( l ) ,  ta l como se ha represen­

tado en figu ra  5. - —  - - - - - - - - - - - - - - -

Braotloado e l  taladrado an terior se extrae la  pla­

ca p la n t illa  (4 ) y se ooloean, sobre las oquedades tron- 

140. cooónicas (ü) de la  placa r íg id a  ( 2) ,  las bolas de ace­

ro -Í5), acoplándose sobre e lla s  la  plaoa ríg ida  ( l ) ,  to­

do e l lo  de manera que resta un conjunto o01ao e l  repre­

sentado en figu ra 6. - - - - - - - - - - - - - - -  —

A continuación e l  conjunto an terior se coloca en-
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da la  prensa, teniendo las mismas pre­

cac ion es  que en e l caso en que se conformaban las 

oquedades gamiesférioas O ) da la  placa r íg id a  ( l h  Al 

f in a l del prensado, ambas placas r íg idas ( l )  y ciue 

dan completamente en contacto, ocluyendo en su in te ­

r io r  las bolas de acero (5 ),  como se observa en figu ­

ra 7.

fin a lizad a  esta operación, basta con extraer e l  

conjunto de la  prensa y las bolas de las placas r í g i ­

das, para que se pueda proceder a l ta llado de lo s  con­

ductos (10) para la  inyección ael m aterial p lástico .

Qon e l lo  se obtienen unas placas como la  represen­

tada en figura 9, pie constituyen, por acoplamiento, 

un molde (3) como e l representado en figu ra  8.

Gomo se comprenderá con e l presente procedimiento 

se consiguen unos moldes de cavidades perfectamente 

es fé r icas , oon lo cual se alcanzan los  a ines propueojo^ 

en e l comienzo de esta memoria, a l tiempo que se eluden 

los inconvenientes en e l la  apuntados.

Habiendo efectuado la  descripción que precede, ue- 

be hacerse constar que en la  rea lizac ión  practica de 

esta Patente de Invención por veinte años, podran a p li­

carse todas las variantes de d e ta lle  que la  experiencia 

y la  práctica puedan aconsejar, en cuanto a fases ope­

rativas y tratamientos adicionales, uso de aparatos, 

tratamientos adicionales del producto tratado, y demas 

circunstancias de orden accesorio, siempre que con e llo  

no se desvirtúe su esencialidad, que es la  que se re-
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sume y conei’sta en la  primera de las reivindicuciones

que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya sea 

considerada junto con una o varias de las re iv ind ica ­

ciones restantes en sus combinaciones técnicamente po­

sib les.

K 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para todo e l 

te r r ito r io  espaílol y sus colonias, las siguientes:

H E I Y I U P I O A Q I O n n S

1 .- Procedimiento para la  constipación de moldes 

para la fabricación 'múltiple de bolas, caracterizado 

por comprender en combinación las siguientes operacio­

nes: disposición de dos placas ríg idas metálicas con 

o r i f ic io s  y espárragos de guiado para la  coincidencia 

de ambas una vez adosadas; disposición de una plaoa 

p la n t illa , también metálica, de espesor igual a l ra­

dio de las bolas que quieren obtenerse, en la  que se 

han practicado una pluralidad de o r i f ic io s  en número y 

diámetro igual a l de dichas bolas, presentando iguales 

o r i f io io s  de guiado que las placas r íg idas ; taladrado 

de aouerdo con la placa p la n t illa , de -ana de las p la ­

cas ríg idas, hasta obtener unas oquedades troncocóni- 

oas; colocación de la  plaoa p la n t il la  sobre la  otra 

placa ríg ida  en coincidencia con sus o r i f ic io s  de guia­

do; colocación en cada o r i f ic io  de la  jilaca p la n t illa  

de una bola de acero de gran dureza; colocación sobre 

dicho conjunto de la  primera plaoa r íg id a  parcialmente 

perforada, según la  coincidencia de sus o r i f io io s  de 

guiado y de sus oquedades troncooónicas oon la  parte
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l ib re  de las bolas de acero; colocación del conjunto en­

tre lo s  dos platos de una prensa; prensado de l conjunto 

hasta que la  placa ríg ida , provista de oquedades tron- 

cocónicas, aloanoe la  placa p la n t illa , por transforma­

ción y deformación de las  oquedades troncooónicas en se- 

m iesféricas; extracción del conjunto de entre lo s  platos 

de la  prensa; taladrado da acuerdo con la  placa p lan ti­

l la ,  de la  otra plaoa r íg id a , hasta obtener las oqueda­

des troncooónicas; colocación de las bolas de acaro en 

las oquedades tronoocónioas de dicha plaoa ríg ida  en coin­

cidencia con las oquedades semiesférica3 y o r i f ic io s  de 

guiado de la  primera placa r íg id a ; colocación de dicho 

conjunto entre los platos de la  prensa; prensado del con­

junto hasta que las dos placas ríg idas entren en contac­

to; extracción del conjunto de entre lo s  platos da la  

prensa; extraooión de las  bolas de acero de las placas 

r íg idas ; tallado de loa oanales de inyección en ¿asabas p la­

cas ríg idas; y, finalmente, montado de las dos oitadas 

placas para constitu ir e l molde de inyección. - - - - -

2 . - Procedimiento para la  construcción de moldes 

para la  fabricación múltiple de bolas, según la  ante­

r io r  re iv ind icación , caracterizado porque cuando e l ma­

te r ia l  constituyente de las placas ríg idas es blando, 

como e l aluminio y otros, se colocan en la  prensa entre 

dos placas de refuerzo de acero. - - - - - - - - - - -

3 . - Procedimiento para la  construcción de moldes 

para la  fabricación m últiple de bolas, según la  re iv in ­

dicación 1, caracterizado porque cuando e l m ateria l cons­

tituyente de las plaoas ríg idas es duro, ta l como acero230.
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ú otros, se trabaja oon la  placa, en la  que se defor­

man las oquedades tronoocónloas a semiasférioas, a l 

ro jo v ivo. -

D ÁS-

4 .-  "PROOaaJlLIIidf^O 

¿ I R Á  X A  S P A B a iO A O IO H

PARA xiA OOIIGPRIÍÜ'JÍOa Da 

l a J L 2 I P L A  "DA B O L A S " .  -  -

lodo e l lo  conforme se describe y re iv ind ica  en la  

presente memoria que consta de diez liojes, j-oliadas y 

mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una lá' 

mina de dibujos qué la  ilu s tra . v

B A R C E L O N A ,  -  9 ABR. 1959 

P .  A .



D.
 F

RA
NC

IS
CO

 
LU

M
BI

AR
RE

S 
BE

NA
BA

RR
E


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



