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PAFENTE IE INVENCION
 por 20 afios

por 'Un perfeccionamiento en los moldes de inyecoidn para
1a produccifn de artfculos de goma o materis pléstica® « - =

~

a favor de ROLF, Societd per Azioni, de nacionalldad italiaw
na, domiciliada en Cemtro Pirelli, Piazza Duca d'Aostay, ni-
mero 3, MILAWO (Italia ) | '
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MEMORIA  DESCRIPIIVA

Ia presente invencidn se refiere a un perfeccilonamiens
to de log moldes de inyscci¢n para la produccifn de artious
los do goma o de materia plésticai

Son conocidos log moldes de inyeccidn en los cusles
la oai‘ga ge hace con un solo bhlogue de goma o materia plds~
tica mplicado a molde cerrado en una adecuada cavidad de
wna parte del mol.deis Al cierre de la prensa la materia pless
tlca presionada por un gmbolo adecuado, penetra en los huew
cos del molde a travds de adecuados canales; el exceso
de materis plédstica gqueda entre el fondo de la cavidad
de carga del molde y el gmbolo y constituye une ligera pee
1fcula que sirve para facilitar la extraccifn de la maw
toria plifstica que gueda en los canales de inyeccidni
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Son tambidn conocidos los moldes de inyecelidn en los
cuales, al objeto de reducir las rekabasg que se infiltran ene
tre las distintas partes del molde durante la inyeceidn
¥y la consiguiente vulcanizacién, la parte de molde en que
se halla la cavidad de carga eostd dividida en dos par-
test una superior desprovista de fondo y con una delgada moldu~
ra inferior saliente hacia el interior y una parte debajo
de éata, particularmente delgada y por oconsiguiente flexibls,
en la cuel hay practicados los orififios de inyeccidns

EL émbolo, en la parte inferior, tiene un perfil dige
tinto el de la moldura de la parte sin fondo, por razones
vongtructivas; esto obliga afiadir en la citada poelicula
de materia pléstica que se forma debajo del dmbolo wun borde
de un cierto espesor gue se traduce en un aumento de la
rebabas,

El objeto de la presente invencidn os eliminar ol ciw
tado inconveniente mediante un perfeccionamisnto en la conam
truceidn del émbolos

Es tambidn sabido que para sumentar 1la flexibilidad de
la parte delgada en la cual se epoya la citada parte 46 mole
de sin fondo y de la parte inferior dsl molde para facilitar
la adaptecidn al plano de la prensa} en la cara de dicha
parte delgada dirigida haoia los productos gque se han de
moldear y en ambas caras ds la parte inferior del molde vienen
formedas unas zonas clevadas de superficle muy reducida que
son las Uniocas que se apoyan entre si y contra la parte ine
ferior del molde,

La sclicitante ha encontrado ahora que dicha flexibilidad

visne muy sumentada con un perfeccionamiento de dichas partes

del moldey y ollo congtituye un fin del perfecoionamiento de la
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presente invencidne

El principal objJeto de la invencibn, es por consiguiente
un émbolo para prensa de inyeccifn del tipo indicado, en el
ougl la periferis de la parte inferior eg de metal blande
(por ejemplo "anticorodal') y tiene el perfil idéntico al
de la moldura inferior de la perte gin fondo con le ocual coinw
cide exeotamente al finel de la inyeccidn.

Egto es posible porque el perfil deseade no es obienis
do mediante elaboracidn mecdnica de la parte inferior del émbeolo
que no darfs log resultados degeados a causa de las variacio-
nes de temperatura a las ocusles esidn centinuamente sometiew
das las dos partes en contaoctos

La parte ds metal hlando, en@mmbio, es llevada en la
par'be- inferior del émbolo con un cilerto exceso de metel; para
obtener el ajuste preciso de lam dos paries en ocontacto el mole
de ep cerrado en caliente algunas veces estando vacfo, de maw
nera que, bajo la presifn, el borde delgado inferior de la
parte é.e acero gin fondo, en lugar de deteriorarse o romperge,
como sucederis si el dmbolo fuese tambign de acero, funociona
como una trefila para la parte de metal blando y la embute
hacigndole asumir la forms degeadai, Tal perfil cohjugade
oon el de la moldura inferior de la parte sin fondo elimina,
como se ha dicho, la formacidn de rebebe entre lasg dos parw
toge

Otro fin de la inven¢iln estd constitufdo por la creacifn;
en la parte delgada del molde y en ambas caras de la parbe ine
forior del molde en la zona externa a la cdmara de inyecoidn,
de una acanaladura que tiene por objeto aumentar la flexibie

lidad de la parte delgada del molde y de la parte inferior,
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ademfs de cuanto se obtiene oreando las zonas elevadgjz{ge‘g B

perficle reducida en el interior de la superfiocie correspons
diente a la cfmara de inyeccifns,

Tal manaladura garantiza la posibilidad de adaptacidn
de cada uno de los puegtos del molde de modo gue lag dise
tintas partes de dste que componen cada puesto resulten blen
adheridas entre sl

La invencidn es a continuacidn ilustrada con referons
cla al dibujo adjunto en el cuzls

« la figura 1 representa en seccién una poreién ds un
molde en el cual es visihble el perfecclonamiento objeto de
la invenciénj

w la figura 2 representa en planta une porcifn del molds
de la figura 1, sin tapa y con las pliezas moldeadas:,

En la figura 1 se ha indicado con 1 sl dmbolo de acero
del molde de inyeccifn, con 2 estd indicada la parte de mew
tel blando superpuesta al dmbolo 1 mediante los tornillos 3w

La parte de molde sin fondo de la zona de carga estd ine
dlcade con 43 en ésta eg visgiule la delgada moldura inferior
indicada con 53 la parte de debajo y flexible estd indicada
con 6 y en éata son visilles log orificios de inyeccidn in-
dloados con T para le obtencidn del producto meldeado 8, EL
fondo del molde estd indicado con %

Gomo se ha dicho al principlo, la parte 2 de metal llans
do estd superpuesta sl dmbolo 1 ocon un cierto exceso do mew
tal, de manera que el ajuste de la superfiocls 10 se hace bae
Jo presidn mediante trefilado de la pleza 2 de metal blando
en contaoto con la pared de acero de le pieza 4, obtenidndow

ge asl las superficles conjugadasi
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Por esto, encima de la delgada moldura 5 no se tiene
précticamente ninguna infiltracidn de goma como sucede, en
cambioy en losg moldes de esgte tipo hasta shora conocidose

En el borde inferior de la parte delgada y flexible 6
del molde mon vigibles las conocidas zonas elevadas 1l de
superficie muy reducida; estas aparecen tambidn en la cara
superior de la adyacente parte de molde 9 y son originadowm:
por los canales 12 y 13 respectivamente formados sn las dos
partes en ocontacto con el moldep

Siempre al objeto de aumentar la flexibilidad del molw
de, en la cara cpuesta dsl semimolde 9 en correspondencia con
los canales 13 estdn formados los canales 14,

En la zona externma & la ofmera de inyeocién, tanto en
la parte flexitle & como en la parte de debajo 9 del molde
estdn formados los canales de degoarga generales regpectie
vemente 15 y 16 « 17. Log dos primeros se iniclan en la zow
ne elevada-18 que funciona en relacidn con la flexibilidad
del molde andlogamente a las partes elevadas 114

El canal 17 d€ origen a la zona clevada 19 que egtd
en contacto con el planc de la premsa y que contribuye a
eliminar los inconvenientes de moldso debides a las inevitesm
tles irregularidades del planc despuds de un cierte perfodo

dea usol
NOTA
Por la patente de invenoidn a gue se refiere la presens
‘te memoria desoriptiva me REIVINDICA la propiedad y 1a exw

pletacidn exclusive des
le= Un perfeccionamiento en los moldes de inyeccidn
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para la produccién de artfoulos de goms o ds materis plds-
tiea, constitufdos pors

2) una parte inferior provista de acanaladuras oen lag
dos caras elrededor de cada cavidad del molgde:

b) una parte superior delgads provigta de scanaladurs en 1la
cara_inferior en oorrespondencia con leg citadas ¥ do orifis
cios de oolada en la cara superior

¢) una parte sin fondo provista de une delgada moldura in
ferior saliente hacis el interior de la cdmara de carga;

d) un dmbolo de imyeccidn que actia en dicha parte sin fone
dos i
ceracterizado por el hecho de que el pigtén de inysccidn tiewm
ne la periferia de la parte inferior de metal blando superw
puesto y tlene el perfil idéntico al de la moldura inferior
de la parte gin fondo con la cusl ge adapta exactemente g1 fiw
nel de la inyeccibni

2e= Un perfeccionamiento, tal como el égpecificado en 1,
caracterizado por el hecho- de que la cara inferior de ls DaIw
te delgada y ambas carag de la parte inferior, en la zona
externa a la cdmara de inyeccidn, estdn provistas de una a.cam
neladura glmilar a las existentes alrededor de cada cavidad
del moldes

3w Un perfeccionamiento, tal como el especificado en
ls; caracterizedo por el hecho de que una vez aplicada en la
periferia de la parte inferior del dmbolo de inyeccidn une
porcidn de metel blandoy provista ds un exceso de metal, y
para darle 2 ésta la debida conformacidn pera que se adapte
exactamente & la moldura inferior de la parte sin fonde, se

olerra el molde en caliente algunas veces en vacio para trem
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filer la parte de metel klando en 6l interior de la parte sin
fondo haste que el metsl ‘toma exactamente la forme conjugada
de tal moldura y de la parte sin fonde externsi

4isw '"Un perfeccionamiento en los moldes de inyecoldn pes
ra la produccifn de articulos de gome o meteria plfstica

Congta la presente memoria desoriptiva de siete ho;};a
foliadas, escritas por una sola cara,

Barceleonz, 29 de Julio de 1964

P, pis dos ROLF, Societd per Azioni,
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