
BASENTE DE INVENCION 
por 20a8os

por "Un perfeccionamiento en loa moldes de inyección para 
la  proánoci,(!n de artícu los de goma o materia p lástica" -  -  -
a favor de RCLF, Societ& per Azioni, de nacionalidad i ta l ia ­
na, domiciliada en Centro P ire l l i ,  Piazza Du.ca d'Aosta, njl̂ - 
mero 3, MILANO (Ita lia

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere  a un perfeccionamien­

to de lo s  moldes de inyección para la  producción de a rticu - 
lo s  de goma o de materia plástica^.

Son conocidos lo s  moldes de inyección en lo s  cuales 
5 la  carga se hace con un solo Hoque de goma o materia plás­

tica  aplioado a molde cerrado en una adecuada cavidad de 
una parte del moldea Al cierre de la  prensa la  materia plás­
tic a  presionada por un ámbolo adecuado, penetra en lo s hue­
cos del molde a travos de adecuados oanales; el exceso 

10 de materia p lástica  queda entre el fondo de la  cavidad
de carga del molde y el ámbolo y oonstituye una ligera  pe­
lícu la  que sirve para f a c i l i ta r  la  extraocián de la  ma­
te ria  p lástica que queda en los canales de inyección;.



5

10

15

20

25

—  2 *

Son también conocidos lo s moldes de inyección en los 
cuales, a l objeto de reducir la s  rebabas que se in f i ltra n  en* 
tre  la s  d is tin tas  partes del molde durante l a  inyección 
y la  consiguiente vulcanización, la  parte de molde en que 
se halla l a  cavidad de carga estó dividida en dos para­
tas* una superior desprovista de fondo y con una delgada moldu­
ra in fe rio r saliente hacia e l in te rio r  y una parte debajo 
de .ósta, particularmente delgada y por consiguiente flex ib le , 
en la  cual hay practicados lo s  o rific io s de inyección.

31 óinbolo, en la  parte in fe rio r, tiene un p e rf il dis­
tin to  a l de la  moldura de la  parte sin fondo, por razones 
constructivas; esto obliga añadir en l a  citada película 
de materia p lástica  que se forma debajo del ómbolo un borde 
de un cierto espesor que se traduce en un aumento de la  
rebaba-.

EL objeto de la  presente invención es eliminar el ci­
tado inconveniente mediante un perfeccionamiento en la  cpna** 
trucción del ámbolo,.

Es tambión sabido que para aumentar l a  flex ib ilidad  de 
la  parte delgada en la  cual se apoya la  citada parte de mol­
de sin  fondo y de la  parte in fe rio r del molde para f a c i l i ta r  
la  adaptación a l plano de la  prensa, en la  cara de dicha 
parte delgada dirigida haoia lo s  productos que se han de 
moldear y en ambas caras de la  parte in ferio r del molde vienen 
formadas unas zonas elevadas de superficie muy reducida que 
son la s  únicas que se apoyan entre s i y contra la  parte in­
fe rio r del molde;.

La so lic itan te  ha encontrado ahora que dicha flex ib ilidad  
viene muy aumentada oon un perfeccionamiento de dichas partes
del molde, y e llo  constituye un f in  del perfeccionamiento de la
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presente invención.
El principal objeto de la  invención, es por consiguiente 

un émbolo para prensa de inyección del tipo indicado, en el 
oual la  perife ria  de la  parte in ferio r es de metal blando 
(por ejemplo "antioorodal") y tiene el p e rf il idántico a l 
de la  moldura in fe rio r de la  parte sin fondo oon la  cual coin­
cide exactamente a l fin a l de la  inyección*

Esto es posible porque el p e rf il deseado no es obteni­
do mediante elaboración mecánica de la  parte in ferio r del émbolo 
que no daría lo s  resultados deseados a causa de la s  variacio­
nes de temperatura a la s  cuales estén continuamente someti­
das la s  dos partes en contaoto*

La parte de metal blando, en cambio, es llevada en la  
parte in fe rio r del émbolo con un cierto exceso de metal; para 
obtener el ajuste preoiso da las. dos partes en oontacto al mol­
de es cerrado en caliente algunas veces estando vacio, de ma­
nera que, bajo la  presión, el borde delgado in ferio r de la  
parte de acero sin fondo, en lugar de deteriorarse o romperse, 
como sucedería s i  el émbolo fuese también de acero, funciona 
como una tre f i la  para la  parta de metal blando y la  embute 
haciéndole asumir la  forma deseada '̂. Tal p e rf il cohjugado 
oon el de la  moldura in ferio r de la  parte sin fondo elimina, 
oomo se ha dicho, l a  formación de rebaba entre la s  dos par­
tes;.

Otro f in  de la  invención esté constituido por la  creación^ 
en la  parte delgada del molde y en ambas oaras de la  parte in­
fe rio r del molde en la  zona extema a la  cámara de inyecoión, 
de una acanaladura que tiene por objeto aumentar la  flex ib i­
lidad  de la  parte delgada del molde y de la  parte in ferio r,
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además de cuanto ae obtiene creando la s  zonas elevadasrdesu- 
p é rf id o  reducida en el in te rio r de la  auperfioie correspon- 
diente a l a  cámara de inyección.

Tal canaladura garantiza la  posibilidad de adaptación 
de cada uno de lo s puestos del molde de modo que la s  dis** 
tin ta s  partes de éste que oomponen cada puesto resulten bien 
adheridas entre si;.

La invención es a continuación ilustrada con referen­
cia a l dibujo adjunto en el cual:

-  la  figura 1 representa en sección una porción de un 
molde en e l cual es v isible e l perfeccionamiento objeto de 
la  invención}

-  l a  figura 2 representa en planta una porción del molde 
de la  figura 1 , sin tapa y con la s  piezas moldeadas;.

En la  figura 1 se ha indicado con 1 el ámbolo de acero 
del molde de inyección? con 2 está indicada la  parte de me­
ta l  blando superpuesta a l émbolo 1 mediante lo s  to rn illo s  3'.

La parte de molde sin fondo de la  zona de carga está in­
dicada con 4} en ésta es v isib le la  delgada moldura in ferio r 
indicada con 5} la  parte de debajo y flexib le está indicada 
con 6 y en ésta son v isib les lo s  o rific io s  de inyección in­
dicados con 7 para la  obtención del producto moldeado 8,. El 
fondo del molde está indicado con 9i*

domo se ha dicho a l principio, la  parte 2 de metal blan­
do está superpuesta a l émbolo 1 con un cierto exceso de me­
ta l ,  de manera que e l ajuste de la  superfioie 10 se hace ba­
jo presión mediante trefilado  de la  pieza 2 de metal blando 
en oontaoto con la  pared de acero de la  pieza 4, obteniéndo­
se asá la s  superficies conjugadas;.
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Por esto, encima de la  delgada moldura 5 no se tiene 
prácticamente ninguna in filtrac ió n  de goma como suoede, en 
cambio, en lo s  moldes de este tipo hasta ahora oonocidos.

En el borde in ferio r de la  parte delgada y flexible 6 
del molde son visib les la s  conocidas zonas elevadas 11 de 
superficie muy reducida? estas aparecen también en la  cara 
superior de la  adyacente parte de molde 9 y son originados 
por lo s canales 12 y 13 respectivamente formados sn la s  dos 
partes en oontaoto con el moldea.

Siempre a l objeto de aumentar la  flexib ilidad del mol­
de, en la  cara opuesta del semlmolde 9$ en oorrespondenoia con 
lo s  canales 13 están formados lo s  canales 1%.

En la  zona externa a la  cámara de Inyeoci.ón, tanto en 
la  parte flexible 6 como en la  parte de debajo 9 del molde 
están formados lo s canales de desoarga generales respecti­
vamente 15 y 16 -  17. Los dos primeros se inician en la  zo­
na elevada-18 que funciona en relación con la  flex ib ilidad  
del molde análogamente a la s  partes elevadas 11.

El canal 17 dá origen a l a  zona elevada 19 que está 
en contacto oon el plano de la  prensa y que contribuye a 
eliminar le s  inconvenientes de moldeo debidos a la s  inevita­
bles irregularidades del plano despuás de un cierto periodo 
da uso!.

N O T A
Por la  patenta de invención a que se refiere  l a  presen­

te memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y la  ex­
plotación exclusiva de:

1 .-  Un perfeccionamiento en lo s  moldes de inyección



para la  producción de artícu los de goma o de materia plás­
tic a , constituidos por;

a) una parte in fe rio r provista de acanaladuras en la s  
dos caras alrededor de cada cavidad del molde:

b) una parte superior delgada provista de acanaladura en la  
cara in fe rio r en correspondencia con la s  citadas y de o r if i­
cios de odada en la  cara superior;

c) una parte sin fondo provista da una delgada moldura in­
fe rio r  saliente hacia el in te rio r de la  cámara de carga;

d) un émbolo de inyección que actúa en dicha parte sin fon­
do;
caracterizado por e l hecho de que e l pistón de inyección tie ­
ne la  perife ria  de la  parte in fe rio r de metal dando super­
puesto y tiene e l p e rf il idéntico a l de la  moldura in ferio r 
de la  parte sin fondo con la  cual se adapta exactamente a l f i ­
nal de la  inyección^.

2 .- Un perfeccionamiento, ta l  como e l especificado en 1, 
caracterizado por e l hecho- de que la  cara in fe rio r da la  par­
te delgada y ambas oaras de la  parte in fe rio r, en la  zona 
extema a la  cámara de inyección, están provistas de una aca­
naladura sim ilar a la s  existentes alrededor de cada cavidad 
del molde,.

3:.- Un perfeccionamiento, ta l  como el especificado en 
1 , caracterizado por el hecho de que una vez aplicada en la  
p erife ria  de la  parte in ferio r del .émbolo de inyección una 
porción de metal blando, provista de un exceso de metal, y 
para darle a ésta la  debida conformación para que se adapte 
exactamente a l a  moldura in fe rio r de la  parte sin fondo, se 
oierra e l molde en caliente algunas veces en vacío para tre ­



f i l a r  la  parte de metal blando en e l  in te rio r de la  parte sin 
fondo hasta que e l metal toma exactamente la  forma conjugada 
de ta l  moldura y de la  parte sin fondo extema;.

%.** "Un perfeccionamiento en los moldes de inyecoi&i pa** 
ra l a  producción de artícu los de goma o materia pirética";.

Consta la  presente memoria descriptiva de siete  hojas 
foliadas, escritas por una sola caras.

Barcelona, 29 de Julio de 1964;.
P. p¡. da! RQLF, Societá per Azioni,
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