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El presente invento se refiere a un
ﬁtilAde moldeo para la fabricacibn de piezas de material
termopléstico, que consiste en dos estampaé realizadas en
cada caso como soporte para una insercibn de estampa, de-
terminando las superficies, vueltas una hacia otra, de es-—
taé inserciones, la forma de la pieza a fabricar.

Tales Utiles se emplean para las {abri-

cacién de piezas segin un procedimiento de colada o de mol
deo por inyeccibén. Este Gltimo ofrece la ventaja espg&éal

de que permite la consecucidn de tiempos de ciclo extrema-
damente bajos y,_con“cllo, una gran eficacia en los cgﬁyos

Ademis, el procedimiento de moldeo por inyeccidn hace -posi

7.35*.*"75.“'- . tee 'y

ble una reduccidén dréastica de la inversidn de capital-@ra-

cias al ewpleo de los denominados moldes agrupados. s,

Tal molde agrupado consiste en ébs €S
tampas que, durante el proceso de moldeo, son apretadas
por la presién de cierre de la méquina. Cada estaempa esté
equipada con una insercidn de estampa, determinando las su
pcrfféies épuestas entre si de estas inserciones la forma
de la pieza a fabricar., Las inserciories de esiampa estan
unidas entonces con cierre de forma con la estampa corres-
pondiente. Si debe fabricarse otra pieza, han de cambiarse
las inserciones de estampa.

Esta operacidn de cambio, motivado por
la unidén con cierre de forma entre la estampa y la inser-
cibén, necesita mucho tiempo. Deben considerarse comc norma-
les tiempos de cambio de varias horas de duracibn.

El problcema que se propone resclver a1

presente invento es el de crear un 0til de moldeo que hega

posible un cambio rédpido y sin problemas de las inserciones
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~de estampa.

Este problema es resuelto, en un 0til !

de moldeo segin la cldusula precaracterizante de la reivin
dicacibén 1%, por el hecho de gque la supnerficie, vuelta ha-

i . .’ - -
cia 'la estampa, de cada insercidén de estampa, y la superfi

cie de la estampa, Que sirve para recibir esta insercidn,
[ X J

estan hechas en cadd caso como supcrficies esféricas puli-

das que tienen el mismo radio.

Resulta ventajoso entonces hacer las
superficies esféricas de las estampas y de las inserciones
de estampa.como superficies con radio normalizado. Estas

superflcles esferlcas son idénticas para todas las Ln er—

SURL & kT oL ‘..

cicnes dt cstampa, con independencia de la forma de las su

.
PP

perficies que determinan el interior del molde. De egte, mo

[ 4 ...
.G. -

do, cada insercibn de estampa puede recambiarse en cual-
quier momento de una manera sencilla y réapida por una in-
sercibn diferente.

Para facilitar el cambio en las inser-
cioheg®¥#¥estampa, resulta especialmente ventagoso que las
superficies esféricas de las estampas y de las inserciones
de estampa esfén tan finamente pulimentadas que las inser-
ciones de estampa se adhieran‘en las estampas asociadas boz
el denominado "salto" conocido por la calibracibén con gotas
finales.

Otra ejecucidn conveniente prevé que
las superficies esféricas de las estampas se provean de una
abertura para conexidén a una tuberia o conducto de depre-
sién. La necesaria depresidn puede tomarse directamente de
las conducciones existentes en las miquinas de moldeo por

1nyecc1on. Como las superficies opuestas entre si de la es
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I~ tampa.y la insercién de estempa tienen el mismo radio, es

| una determinada insercién de estampa o una serie de tales-

suficiente ya una depresién relativcemente ligera para el
apoyo seguro de la insercidn en la estampa.

Existen casos de empleo en los cuales

inserciones deben estar asociadas a una estampa deterpina-| -

[X L X I J
da. En este caso es ventajoso dar a la superficie egférics
v ®

de una estampa un radio distinto que a la superficie esfé-|

rica de 1a otra estampa.

Como materiales para las insercicunes

de estampa entran en consideracibdn, de acuerdo con la cla-
. ‘

se del material a moldear, por‘ejgmplo acero, vidrig gspe-

cial, cerdmica vitrea o también zafiro. E1l zafiro regulia -

especialmente ventajoso en relzacidn con diversss sustanciz
L]

artificiales transparentes ya qQue garantiza una facil sepa

racibn entre molde y pieza moldeada.

Fl Gtil de moldeo de acuerdo con al in
vento encuentra empleo de una manera especialmente ventaio
sa péra la fabricacién de lentes para gafas. En este caso
interesa mucho la posibilidad de répido recambio de las in
sercionés de estampa ya que con la misma instalacidn deben
fabficarse lentes de diferentes efectos Opticos.

| Una ventaja muy importante la ofrece
el Gtil de moldeo de acuerdo con el invento en la fabrica-
cibén de lentes para gafas por el hecho de que, por giro de
las inserciones de estampa a posiciones prefijadas, pueden
fabricarse practicamente todas las lentes téricas de una.
manera sencilla y sin tener qué camblar las inserciones,

El invento seréd explicado con més deta

1lle en lo que sigue con referencia a las figuras 1 y 2 de

("2
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afla$.adjuntos dibujos, mostrando:
“un ejemplo de ejecucién del Util de moldeo;'y

otro ejemplo de realizacidn.

La figura 1, un corte dado a través dgl
la figura 2, una seccidn a través de

En la figura 1 se han designado,gep I}Hf

Y 2 las estampas de un Gtil de moldeo en las cualea}ﬁétén';ﬁ

L

retenidas las insgrciones de estampa 3 y 4. Las superficiebk
5y 6 de las estampas 1 y 2, que sirven para alojar estlas
inserciones de estampa, estin hechas como superficies es-~

féricas unidas con radio R Las correspondientes supsarfi-

1‘;.‘ S gut

cies 7 y 8 de las inserciones de estampa 3 y 4 estén Ie-

chas también como superficies esféricas pulidas con e} ra-

dio R,. El radio R, se elige como radio normal.
N N .

L d
.
. .

Las inserciones 3 y % son}intercambia~
bles por otras cuyas superficies estdn hechas también come
superficies esféricas pulimentadas con el radio normal RN
¥ ello con independencia de la forma y configuracidn de
las superficies 2 y 10 que determinan el interior.del mol-
de.

Las superficies esféricas 5, 7 y 6, 8
estédn tan finamente pulidas que las inserciones 3 y & se
adhieren por salto a las estampas 1 y 2.

Para el moldeo de la pieza, las estam-
pas 1 y 2 son acercadas por la presidn de cierre de la mi-
quina en la direccién de las flechas 21, 22 y en 21 espacid
formado por las superficies 9 y 10 es inyectado el material]
termoplastico bajo una presidn elevada.

Ve una manera especialmente ventajosa,

con el Gtil de moldeoc representado, pueden fabricarse len-—
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21

”tes de pmafas de materlal termoplaqtlcO. C°n°°1d°' por e

" fas de un efecto Optico de + 1,5 dioptrias, producir 1.000

plo, bado la denomlnaclén PMMA, PC etc.. Es posnble enLon

ces, por ejemplo, después de fsbricar 1.000 len ‘es de ga- i

o0 mas lentes de gafas con + 2,5 dioptriasvgrépiés;a»ugggqg*
bib rédpido ¥y sencillo de las inserciones 3, 4 por o@fés'
con superficies 9, 10 diferentes. o e

- El tiempo qué se necesita para el cam-
bio de las inserciones 3 y 4 estéd .en el margen de misr¥Sos
con el fitil de moldeo de acuerdo con el invento.,.

Para la fabricacién de lentes de.guf
féricas, es decir lentes de gafas con opcidn astigmépfﬁa,
se elige una insercibdn cuya super*lole 9 constltuvaiggouo—
ro que corresponda al valor de correccibén deseado péﬁﬁiel
astigmatismo. Es posible entonces por giro de esta inssr-
cidén darle al eje del toro una posicidén desecada. Esto es
necesario si también la otra superficie de la lente de éa~
fas t}ene una forma no esférica, por ejemplo si estd hecha
como superficie de visién deslizante.

En el ejemplo de ejecucidén de la figu-
ra 2, las estampas 11 y 12 estén provistas de agujeros 15
Y 16 conectados a un conducto de depresibdn. Gracias a la
depresibn asi gencrada son retenidas las inserciones 13,
14,

En el ¢jemplo representado, las super-
ficies esféricas 17, 19 de las piezas 11, 1% tienen un ra-
dio distinto que el de las superficies 18, 20 de las pie-
zas 12, 14, Esto, por ejemplo, puede ser necesario para
disponer superficies téricas o superficies de visibén deslid
zante siempre a un lado predeterminado de una lente de ga-

fas.
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‘novedad se presentan para qué sean obseto de esta aglrcituﬁ

‘estampa que sirve para alojar esta insercibdn estéan hechas

REIVINDICACIONES

o L
Los puntos que como caracterigtica. de.

de Modelo de Utilidad en Espafia, por ﬁEINTE~aﬁos, sop "los

gque se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un dispositivo de moldeo pars fa-

[ W]
bricar piezas de material termoplistico, consistente en

dos estampas hechas cada una como soporte para una inger-

cibén de estampa, determinando las superficies opuestad. en-|

®ese

tre si de estas inserciones la forma de 1a pieza a fabri-’

and®

car, cargcterizado porque la supcrficie de cada inserci®dn
¢ s 0

L]
O'. .

de estamps vuelta hacia la estampa y la superiicie de la

siempre como superficies esféricas pulimentadas con el mis

o radio.

&

28,- Un dispositivo segin la reivindi-
cacibébn 12, caracteérizado porque las superficies esféricas
de las estampas y las inserciones de las estampas estin he-
chas como supéfficies de radio normalizado:

38,- Un dispositivo segin las reivindi-
caciones 18 y 22, caracterizado porque las superficies es-
féricas de las estampas y de las inserciones de estampa es-
té&n tun Tfinamente pulimentadas que las inserciones se ad-
hieren por salto a las esltampas asociadas.

4a,~- Un dispositivo segln las reivindi-
caciones 18 a %28, caracterizado porque las superficies es-—

féricas de las estampas estén provistas de una abertura pa-
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esférica de la otra estampa.

inserciones de las estampas son de zafiro.

CAR PIEZAS DE MATERIATL TERMOPLASTICO".

[ S : . .
con los fines que se han especificado.

a méquina por una sola cara.

Madrid,

P.A.

8.~ Un dispositivo segin las reivindicacipo
nes 12 a 42, caracterizado porque la superficie esférica

de una estampa tiene un radio distinto que la superficie

62.- Un dispositivo segln la reivindicacién.

Y )

12 y una o mids de las siguientes, caracterigzado porgye las

- ®

&,- "UN DISPOSITIVO DE MOLDEO PARA FABRI-

Tal y -como se ha degcrito en la Memoriz que

v
[ YN

antecede, representado en los dibujos gue se acompaﬁan.y

Esta Memoria consta de SIETE hojas escritas
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