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£l objeto de este modelo de utilidad, es un
dispositivo para el moldeo de tapones gue han de ser -
colocados en las valvulas que tienen los neumaticos de
los automdviles,

La novedad estd en el dispositivo de moldeo

y consiguientemente de dicho dispositivo se obtiene un
tapdn gque en s{ encierra una novedad.

Luego tan nuevo como el dispositivo, es el - |
LJ
oo of
s,
a .

» s 3 L -
Lo que caracteriza a este dispositive, es I'd

tapdn que resulta del uso del citado dispositivo.

siguiente: ots
- E1 molde para la obtencidn de cada cueréﬁf:
(5) de tapdn estd constituido por dos piezas: e
La pieza (1) gue permanece estatica, tangé?%
durante el moldeo del cuerpo (5), como cuando seguf::é. -
mente se verié?ca el moldeo del relleno eldstico (%EJ;}

Esta pieza (1) se caracteriza por tener, sad€
més de la cavidad donde se moldea la pieza (5), un ori
ficio (B8) donde puede indistintamente sér colocada una
pieza de cierre (7) o una boguilla (11) para efectuar
el relleno (13).

En sl caso gque lleve primeramente la pieza =~
de cierre (7) tal y como se aprecia en la figura 18, =
después se quitard dicha pieza, del modo que aparece =
en la figura 28, para que finalmente se coloque la bo-
guilla 11 del modo que se representa en la figura 48,

Por tanto, el hecho de tener la pieza (7) o
desde el principio la pieza boquilla (11) no altera pa
ra nada el proceso esencial que se sigue para el moldeo

L

de la unidad representada en forma acabada en la figu-
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ra 68,

La segunda pieza del molde, se refiere a la
(3) que concluye en el espérfago roscado (4) y en el -
saliente (6).

-~ Cuandc ambas piezas, la (1) y la (3) se en
cuentran enfrentadas, del moda que sé representa en ==~

cualquiera de las figuras 12 & 23, entonces se aplica

ool
que guede conclufda la pieza (5) gue constituye el cueg

la inyeccidn por la regata (2) en el sentido "A" parg
[ ]

po del tapdn de valvula gue se quiers fabricar.

Advirtiendo, como ya se ha mencionado antess
’ .

. . -
riormente, durante esta operacidn se encuentra pusstd

-
-
*

o bien la pieza de tapa (7) o la boguilla (11), pero *-

[
. LA X B XY
en cualquier casc, estard obturado el orificio (8) de

la pieza (1) | : ::.._
- Efectuado el moldec de lz pieza (5), setni?

damente se verifita un desplazamiento de la pieza 39

del modo gue se representa en las figuras 28 vy 48,

Con este desplazamiento, queéa un espacio ip
terior (9) y (10) gue habrd de ser ocupado por el matg
rial (13) que serd un pldsticc esponjoso, o simplemente
blando, gue hace de junta de cierre del tapon en cues=
tidn. |

- En el supuesto que se parte de la posicidn
de la figura 428 que tiene el cierre (7), al pasar 1 la
posicidn de la figura 28 se quita dicha pieza de cie--
rre, quedando el orificio (B) libre para aplicar scbre
él la boquilla (11) tal y como se representa en la fi-

gura 428,

Luego en cualquier caso se llega a la posi--
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cidn representada por la figura 42,

- Seguidaments se proceds a la aplicacidn -
del relleno siguiendo la direccidn (B) de la figura =
58, mediante la citada bogquilla (11), el relleno co--
rrespcnde a la zona (12) y (13).

- Se concluye el desmoldeo, continuando el
giro de la pieza (3) y la separacidn de la pieza (1)
con la boquilla (11), aéf queda el tapdn concluido g~

4
del modo representado en la figura 62. e

....

- Se ha de mencionar, que sl noyo 4 salien=

>

te (6)_que tiene la parte terminal del molde (3), 3AL

ve para formar el alojamiento (14) en la pieza acabd-

da, en la fase de moldeo de la parte espon josa (13;

Este alojamiento (14) sirve para recibi%.%é
cabeza de la vdlvula, e

En la primera fase del moldeo, este salivite

a®e,
(6), forma en el tapdn el orificio (9) por donde e de
penetrar el material esponjoso que ha de rellenar la
zona (12) y (13).

Una idea mas completa del modelc, la propor
ciona la descripcidn siguiente, 2l comentar la adjunta
14mina de dibujos en lus gue, de menera un tanto es--
guematica y exclusivamente por via de ejemplo, se re=-
presentan los conjuntos y los detalles preferidos por
la idea del modelo, referides & un posible caso de rea
1izacidn practica.

En los dibujos:

La figura 12 es una vista en seccidn del --

conjunto del dispositivo de moldeo, cuando se dispone

de una pieza de cierre en (7). El disponer de esta ==
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pieza (7) en vez de la pieza (11) depende del tipo de
mdquina automatica de moldeo que se utilice, pero fun=
damentalmente se trata de un sélo modo de moldear, que
acaba indefectiblemente en la posicidn de la figura 42,
La figura 28 ®s una seccidn mostrando una fa
se de desmoldeo, a partir de la posicidn de la figura

18, después de hacer el desplazamiento de la pieza (3)

?
y guitar la tapa (7) dejando el orificio (8) libre, pa

A ) ’ s
ra colocar la boguilla (11) y pasar a la posicion detef
la figura 42, fead

{a figura 32 corresponde a la misma seccidn

gque la representada en la figura 12, pero en este chqp}
' *»

se ha dispuesto desde el principio la boguilla (11)sen

su lugar, haciendo la misidn de cierre gue en la figula

12, hacia la pieza (7). . E::}

. . . LS
La figura 4& es una seccidn repressntandd, £2

(3 - . . . .e
fase o posicidn intermedia antes de fectuar l=z invéc=%

.-..

cidn del material esponjoso en el alcjamiento (10) vy =
(). |

La figura 58 es una seccidn mostrando sl mo=-
mento de la inyeccién por (B) introduciendc el material
esponjoso o eldstico que ha de quecar en el interior -
del tapdn moldeado.

La figura 62 corresponde a una seccidn que -
muestra el conjunto del tapdn, ya moldeado, totalmente
conclufda,

Comentando ahora estos dibujos, se hace la =
aclaracidn de gue, mediante el n¢ =1- se sefiala la par
te estdtica del molde, que estd provista de un orificio

(8) donde indistintamente se aplica o bien de forma di
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recta la boquilla (11) o bien transitoriamente la pieza
da cierre (7). Dicha fija del molde no sufre desplaza~
mientos ni movimientos durante el proceso de moldeo ==
del conjunto.

El n? -2~ indica la regata por ia que pene~=-
tra en el molde el material a inyectar, siguiendo el =
movimiento (A), a fin de formar sl cuerpo del tapdn ——
(5)

’ .

E1 n8 «3= sefala la parte mdvil del molde g

seo,
gue estd constitufdo por una zona roscada (4) que natye
ralmenie servird para producir la rosca lnterlor (15)

ate

del tapdn conclufdo. Esta parte mdvil del molde tentgs "
el saliente (6) que servird para producir el orific2q-
(9) en el cuerpo (5) del tapdn. orods

-

Esta parte mdvil del molde, se retirard aq;z
modo que se representa en las Fiéuras 28, 43 y Sa,%~éé

;ando entonces un espacio interior (10) que habra.@?.:
ser ocupado por el material (13) al verificar la inyeg
cidn final segidn (B).

El nt ~4%= corresponde al sector roscado de =
la parte movil del molde, cuyo sector produce al moldear
la piezd -£- s hilos de rosca de la parte interna --
(15) de la pleza concluida,

El ne =5~ es el cuerpo del tapdn que se for-
ma por simple moldeoc, ante la entrada de material se~-
gn (A) por el orificio (2). Para gue este moldeo sea
posible, las dos piezas fundamentales del molde se en-
cuentran agrupadas formando la cdmara de moldeo, con--

forme las figuras 12 y 38,

El n? =5= @s el saliente 6 noyo que tiene la
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pieza mdvil del molde. Este saliente tiene dos misiones:

Para formar en el tapdn (5) el orificio (9),
cuyo orificio servird para la introduceidn del material
eldstico (13) durante la segunda fase del moldeo.

La segunda misidn de dicho saliente, tal y cg
mo se aprecia en la figqura 52, es paralproducir el alo~
jamiento (14) de la pieza acabada, cuyo alcjamiento sif
Vs para recibir la cabeza o extremo de la vidlvula z la
que se ha de aplicar el tapdn gue nos ocupa. {4ﬁi

Fl ng -7=- indica la pieza de cisrre uel uﬁ{iﬁ’
cio (B) de la cara estitica del molde durante la prime-
ra fase de moldeo, cuya pieza =7- es utilizada en el:t;é
so de que no se aplique desde el principio la boquild%b
(11). oeed
El ne =B~ indica el orificio que tiene 15,P:i;g_
za (1) y aque puedé servir o bien para alojamiento dé}}?
boguilla (11) o eventualmente para la pieza (7), s#ﬁﬁ@o
-9~ el orificio que guada en la pieza (5), durante ;i.-
moldeo de la misma. A través de dicho orificioc se hace
sl llenado del material (13) en la segunda fase del mol
deo.

£1 n? -10- corresponde al espacio que queda -
2l ser retirado el elemento (3) mdvil del molde, cuyo -
espacio serd rellenado con el material eldstico (13).

El ng =11~ indica la boguilla de llenado segln
(B), del material eldstico =12=-, gue llena el alojamien
to (9).

£1 ne =13- indica la parte del material slds-
tico que hace de junta de cierre eldstico, siendo -14-

el alojamiento para la cabeza de la vdlvula y =15- la =
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parte roscada del tapdn ﬁoncluido.

Se comprendera facilmente, después de obser=-
var los dibujos y la descripcion precedente, que la ac
tual concepcién proporciona una construccidn sencilla
y efectiva, susceptible de poder ser llevada a la prac
tica con gran facilidad, asegurando la obtencidn de una
manufactura relativamente barata.

5e reitera, que en el objeto gue constituye

.
al actual Modelo, seran susceptibles de introducirse‘df‘
v
+odas aguellas modificaciones de detalle gue las Ciggf}
cunstancias y la prdctica pudieran aconsejar, siempre
: Ve

y cuando gue con las variantes que se introduzcan, hg*:

se camhie, altere o modifique, la esencialidad del In-

Uentg desCl‘itO. .‘Oh‘v.’"

NOTA I

Se declara como de propiedad y novedad pééq:
todo el territorio espafiol, el contenido de las siéﬁ?%g

tes:

&
“~
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REIVINDICACIDNES

1a,- Dispositivo perfeccionado para moldear =
tapones, qgue estd formado por un molde integrado por una
parte estdtica, dentro de la cual se forma la cdmara de
moldeo, y por otra parte movil que se caracteriza por -
presentar un noyo cilfndrico roscado, con una proyeccicn
a modo de cono truncado en su extremo libre, que forma
en el fondo del tapdn un caladoe

38,- Dispositivo perfecciopado para moldeagiﬁi

ec®
tapones, segin nota 12, que se caracteriza porquelhi¢g}
parte estdtica del molds presenta, en el fondo de la cd
mara de moldeo, un calado en el gque se adapta, ajusﬁggé
mente, una boguilla de inyeccidn de material & en su;dg
fecto, un tapdn obturador. conds
38,- Dispositivo perfeccionado para moldéﬁi}-
’ ' ...l!
tapones, segin notas precedentes, que se caracteriageyss
porque entre el asiento de las dos partes del moldég:é-
existe upa regata por la gue, en una primera fase, peng
tra el material en la cémara>de moldeo, formando un ta=-
p5n a modo de casquete con un calado en el fondo produ=-
cido por el apéndice toroidal truncado solidario de la
parte mévil del molde.

8,- Dispositivo perfeccionado para moldear -
tapones, segln nota 32, gue se caracteriza porgue una =
vez moldeado el tapon se produce la apertura limitada -
del molde, separando parcialmente su parte mévil del ta
pdn formado para crear en el interior de éste una céma=
ra que comunica con una bogquilla de inyeccion, a t:avés

del orificio producido'en el fondo del tapdn, cuya ho-e

quilla inyecta en el fondo del tapdn una masa plastica
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Elésticaa

53,- Dispositivo perfeccionado para moldear
tapones, segln nota 48, que se caracteriza porgue la -
oroyeccidn toroidal extrema de la cara mdvil del molds,
produce en la masa eldstica inyectada, un alojamiento

que recibe la cabeza de la valvula a la que se aplica

Ql tapdn,
62.. DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA MOLDEAR
2 ¢
TAPONES., oo

eb o,
[ 3

s * . . d
Todo ello conforme se describe vy reivindica-*

en la presente memoria que consta de DIEZ hojas, escri
” - .Any

'Y . L ]

tas a maquina por una sola de sus caras y dibujos gue’ s
. , . »

la ilustran, >

~

..'.‘.
Mladrid, 30 de Junio de 1.98Q ,.
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