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HEIORIA DESCRIPTIIVA
pars solicitar
PATENTE D8 INVEXNCION
en
ESPALA
por VEINTE aflos
a nombre de 30LVAY & CIB., entidad “qelga, egtablecida en
33 Prince Alvert, Ixelles, Bruselas, Bélgica, por:
"IN DISPOSINIVO DE MOLDE 2iRA ¥1 NODLDES 3AJ0 VaCIO

DE (ZATE:IALES PLASTICOSM

Bl presente invento conclerne & un perfeccionamiento
aportado a moldss, que covienen particularmente para el
moldeo bajo vacio de materiales plésticos.

Durante la construccidn de tales moldes, se ha trope-

5 gado haste ahora con numerosas dificultades, en particulsr
en 1lo que concierne a la realizacidn de los respiraderos
de aspiracidn.

En efecto, si estas estén counstituidos por um pe-
quefio numero de agujeros de didmetro relativemente grande

10 (superior a 1 mm), su perforacién a través del fondo del
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molde no plantea provlemas particulares, pero se corre el
riesgo de ver aparecer su nuella .sobre iz superficie de
los objetos moldeados, lo que perjudica considerablemente
su estética.

Ademds, si se disminuye el didmetro de los agujeros
( 40,5 mm) sumentando su némero, se tropleza entonces con
un problema muy delicado, ya que es difiecil perforar aguje-
ros de tan pegueflo didmetro, incluso previendo pre-~aguje—
ros de didmetro mayor.

Finelmente si se utilizan como respiraderos hendiduras
correspondientes a las juntas de unidn de las diferentes
partes del molde, el resultado alcanzado es mejor, pero el
precio de coste de los moldes es nefemente mas elevado, ya
que necesitan un mecanizado y un ajuste muy precisos.

La demandante ha puesto a punto shora una nueva cong-—
truceidn de moldes que no presenta los inconvenientes antes
mencionedos y que tiene, ademss, la ventaja de ser muy ecd-—
nomico.

Segin el invento los respiraderos de aspiracidn es-
tén constituidos por las perforaciones de una placa micro-
verforada electroliticamente, fijada entre la clmura de
aspirscién y La parte ¥dtil del molde.

Las plecas microperforadas electroln’.ticramente utlLli zg--
das segin el invento son actualmente bien conocidas y uti-
lizadas, en general, para la fabricacidn de filtros. su
fabricacidn no plantea problemas particulares, y pueden ger
suninistradss con digmetros de sgujeros que llegan haste
U,030 mm. La demendante prefiere sin embargo placas cuyo
didmetro de agujeros estéd comprendido entre ¢,1 y 1 mm. Por

otra parte, cano tienen un espesor muy pequefio, es fdécil

T,

# et

'S\‘v :Qe ,ﬁ .
-2 - ,{iéi\w

e tmee

™,




lo

15

25

30

darlos fommas variables por plegado. Tales placas se en-—
cuentran actualmente en el comercio, por ejemplo las ven-
didas bajo la mearca "VECO".

4 fin de hacer comprender bien el invenio y de po~
ner en evidencia lag ventajas técnicas y econdmicas que de
é1 se derivan, se va a describir ahora, en detalle, la fa-
bricacidn de moldes, segin las diversas téenicas ya cono-
cidas, y segun la técnica que resulta el objeto del inven-
t0. In esta descripeidn, se hace referencia a los dibujos
anejos en los ques
- la fig. 1 es una seccidn en alzado de un molde hembra
realizado por perforado de agujeros periféricos
- la fig. 2 es una vista en planta del molde representado
en la fig. 1
- la fig. 3 es una seccibn en slzado de un molde hembra
realizado por medio de une piezs afiadida.

- la fig. 4 es una seccidn en alzado de un molde idéntico
al de la fig. 3 pero realizado segin la técnica que cons-—
tituye el objeto del invento.

-~ la Ffige 5 es una seccidn en alzado de un molde macho rea~—
lizado segin la técnica gue constituye el objeto del inven-
to

- 1la fig. 6 es una seccidn en alzado de un molde utili ze-
ble para la realizacién de un platillo alveolar tal como una
cubeta de cubitos de hielo. Segun esta figura el molde es-
t4 realizado por medio de pilezas aflzndidase.

- la fig. 7 es una seccidn en alzado de un molde idéntico
2l de la fig. 6 pero realizedo segin la técnica que resulta
el objeto c;lel inventoe.

£l molde representado en lag figuras 1 y 2 estd conse
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tituido por une pieza de base 1 ¥y por una piega couparti-—
menteda 2, que delimitan entre ellas una cémzra de aspira—
cidn 3. La aspiracidn en 1o parte Wtil del molde se efectia
a través de respiraderos de aspirscidn periféricos 4. Para
evitar la aparicidn de imella sobre los objetos moldeados,
se estd obligado a dar un didmetro muy pequeflo & estos res—
piraderos. Su perforacidén es pues muy delicada, incluso si
se hacen pre-agujeros 5 para facilitar su perforacidn. ide—
nés, ls aspiracidn realizeda en el molde no es regular.

La fig. 3 representa un molde hembrs realizado segin
otra téecnica igalmente conocida. Este molde estd constituido
por un zdécalo 9 que soporta un mangnito cilindrico 10. ia
aspiracidn se efectia a través de la hendidurs periférica 12
delinitada por el manguito 10 y una pieza zfiadida 1ll. Bs evi-
dente que el dnima de la pieza 10 y la mecanizacidn de la
pleza 11 deben de ser muy precisos, igrel que su centrado.

31 estas condiciohes no se respetan el espesor de 1z hen—
didura 12 no es constante y la aspiracién es irregular. Re-
sulta puds que la realizacién de los moldes segin este pro-
cedimiento es muy delicads y que estos sam , por ello, muy
costosos. Por otra parte, ie aspiracidn no se realiza nds que
por los wordez del molde y se corre el riesgo igualmente

de obtener objetogs cuyas sristas esién Torzadas.

Bl molde representado en la fig. 4 es similar al de
la fiz. 3, pero estd reslizado segin el invento. lste molde
esté constituido unicamente pof un zdécalo 13, por un mangui-
o cilindrico 14 y por wna place microperforada electroli-
ticzmente 16 que delimita la parte Util y ia cémara de as-—
piracidén del molde. im realizscidn de este molde es muy

simple ya que no necesita un mecanizedo muy precilso. FPor otra
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parte, la aspiracidn se realiza gobre toda la superficie

del fondo del molde, y es puds muy regular. Por esto no ca~
be duda que este tipo de molde es de un precio de coste sen-
giblemente menos elevado que el de los tipos de moldes
representados en las i{iguras precedentes.

Z1 invento es eplicable igualmente para la reulize~
cidén de moldes machos. Asi, en la fig. 5 se ha represen—
tado un molde de este tipo que estd constituido uwnicamente
por un zdcalo 6, por una placa microperforada 7 y una im-
prenta 8 que se reproducird en hueco sobre las hojas que
gserén termoformadas con ayudz de este molde.

#n el caso en gque la superficie del fondo de los mol-
des sea muy grande, se puede remedisr ia flexibilidad dema-
siado grande de las placas microperforudas soportandolas
por medio de une rejilla rigida, o previendo aristas de so-—
porte en el zdcalo 6.

Iasz ventajas inherentes al invento son tanto mas mer-—
cadas cuanto mas cauple] 05 s los moldes a realizar. 4 ti-
tulo de ejemplo, se ha reproducido en las figuras 6 y T un
molde utilizable pars la conformacidn de platillos alvéola—
res, tales como, por ejemplo, cubetas para cubitos de hielo,
realizadas respectivamente por medio de plezas siizdidas y
segin el procedimiento gue resulta el objeto del invento.

En la fig. 6 el platillo alveolar constituido por
tres files de cinco elveolos clbicos se obtiene por medio
del molde que comprende una pieza de base 17, un blogue
exterior 18, un bloque alveolado 19 y quince piezas afiadi-
das 20. Las diferentes partes constitutivas del molde estdn
fijadas entre si por series de perno 21, 25 y 20: La aspl-

racidn se realiza a través d& hendiduras 23 situadas entre
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las paredes del bloque alveolzdo 19 y las piezas afizdidss 0.
BEstas hendiduras son puestas en comunicacidn con ia cdmara
de aspiracidn 22 por intermedio de canales 24. ia hoja a
poner en foma estd apretada en un marco de apriete 27.

3e desprende inmediatamente gque el mecanizado de las
plezas 19 y 20, as{ como el centredo Ge lss guince pieszas
20 por los pernos 21 son muy delicados. ror obra parte ia per—
foracidn de los canales 24 plantea igualmente provlemas no
despreciebles,

En la fig. 7, el platillo alveolar es obieniéo por me-
dio de un molde que canprende un zdcalo 28, un blogue alveola-—
do 29, una placa microperforada electroliticamente 30 ¥y
evenitualmente una rejilla-soporte 32 gue delimita una cdma-—
ra de aspiracidn 31. Bstas diferentes pertes estdn fijadas
entre si sin ajuste especial por medio de Gos series de per-
nos 33 y 34. Le hoja a configurar estd igualmente apretada
en un merco de apriete 35,

3¢ comprueban inmediatamente las importantes gimplifi-
caciones aportadas por el invento. 21 molde ya no exige ya

un ajuste preciso y ya no necesita mis La realizscidn de

- quince piezas ufindidas. Pinalmente, la aspiracidn es mas re—

gular gue en el molde de La fig. 6 ya que estd repartida so-
bre toda la superficie de fondo de 1los 21veolos.

Los ejemplos citados anteriormente bonen en svidencia
Les ventajas aportadas por el invento, siendo estas de or-
den ﬁécnico—regularidad de asplracidn, ausencia de bordes
forzados, facilidad de realizacidn y de montaje..—0 econdmico-
precio de coste sensiblemente uisminuido. Se sobreentiende sin
embargo que estos ejemplos estédn dados a titulo ilustrativo
¥y no limitativo pues sl invento puede ser explotado pare. la
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realizacidn de un gran mimero de tipos de molde.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Bélgica el 23 de Sepliembre de 1963, bajo el Kumero 511.140,
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Ea-

tatuto yobre Propiedad Industriale
- NOTA -

Los puntos de invencibn propia y nueva gue se pro-
gsenten para que sean objelto de estm solicitud de Patente
de Invencidén en Zopefie, por VEINTE efios, s Lloa siguien-
tess
2, Un dispositivo de molde para el moldeo bujo va-
cio de materiales Yldsticos caracterizado por que los res-
piraderos de aspiracién estén constituidos por los aguje-
ros de waa place microperforads electroliticamente, fija~
da entre la cdmara de aspiracién y la parte dtil del mol-
de.
2¢.— Un dispositivo de molde semin la reivindicacién
1; caracterizado por que el didmetro de los agujeros de la
pluca microperforade electroliticamente estd comprendido en-
tre 0,1 y 1 mm.
34,~ Un dispositivo de molde segin la reivindicacidn
1 caracterizado por que la placa microperforada estd sopor-
tada por una rejills rigida.
¢,— Un dispositivo de molde pura el molde bajo va-
cio de materiales pldsticos.

Tal ¥ cano se ha descrito en la I&ieména’gue u.ntecede,



representado en los dibujos gue se acompafian 35‘ 801“1“7"]_.;Qs"fines
que se han especificado.

Bsta Hemoria consta de ocho hojas eseritas a mdquina
por una sola cara.
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