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INVENGCION ,

a favor de Don Juan ALCARAZ RODRIGUEZ, de nacionalidad
espaiiola, residente en Barcelons, calle Viladecans, 21,
por "PROCEDLMIENTC PARA BL MOLDEO DE CUSRPOS TER:OPLAS-
TICOS CON CAVIDADES TRAUSVERSALES RESFECTO A LA DIRECCION
DE DESMOLDEO". ,

MEMCRIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere a un nuevo
procedimiento para el moldeo defuerpos fermoplasiicos
que han‘de presentar cavidades transversales con respec-
to a la direccion de desmoleo.

5, Hasta la fecha el moldeo de mezas termoplasti-
cas de esta naturaleza seﬁyeni@ realizando mediante
juegos de matriz y contramatriz en los que la parte del
moldegue debia producir las cavidades transversales eran
provistas de nunzones desplazables transversalmente, en-

10. tre una posicién en la gue completan en la forma debida
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la cavidaed de moldeo y una posicion separada, en la que
permiten la separacion asxial de las partes de la matriz

o la expulsién de la pieza moldeada. Ello requiere, como
se comprggde,dgl empleo de disposiciones y mecanismos es—
peciales para el accionamiento de estos punzones en forme
sincrénica respecto a los movimientos que las partes de

le metriz realizan dentro del funcionemiento awtomatico

de la maquina de inyectar o premsar. Cuando se irata de
grandes matrices, destinadas a formar plezas relativamente
grandes y complicadas, el coste general de las mismas adui-
te sin aumenio exagerado la adicion de tales mecanismos,
pero cunaudo se trata de obtenerpiezas pequeiias, de gran
produceidn y coste reducido, los mecanismos wmales de pun~
zones transversales encarecen de forma indebida la fabri-
cacion.

Mediante la presente invencion se trata de sa~
lir al paso de esta dificulwl, toda vez que hace posible
el moldeo, tento por inyeceion como por prensado, de piew
zas termoplésticas o termoendurentes que han de presentar
cavidades transversales con respecto a la direccion de des-
moldeo, con ausencia absoluta de tales punzones transver-
sales y con el empleo de medias que son perfectamente com~
patibles con las caracteristicas constructivas de las ma-
trices usuales de dos piezas y con desmoldeo axial.

De acuerdo con el procedimiento las referidas
cavidades transversales son obtenidas llevando a cabo la
inyeccién 0 el prensado de la resina sintética termoplas-

tica o termoendurente en un recinto de moldeo formado por
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la yuxtaposicion de dos cavidades complementarias, formadas
en partes respectivas de una matriz de moldeo y conectadas
con los platos de la maguina de inyectar o de moldear, de
manera que son susSceptibles de realizar un movimiento rela-
tivo, la una con respecto de la otra, de desplazamiento
axial.

La pearte hembra de la matriz es dotada de un
nervio o0 zona saliente interna, la cual se extiende en la
dirececion longitudinal peralela al eje de desmoldeo, desde
el extremo correspondiente al fondo de la matriz hasta el
limite exterior, con respecio de esta ultima de la abertu-
ra transversal que se trata de formar. La exteneién de es~
te nervio hasta el fondo de la matriz tienz por objeta pro-
porcionar la adecuada salida de la pieza moldeada, de donde
se desprende que, en clertos casos, seria suficiente hacer
llegar este nervio hasta el ocxtremo de una porecion terminal,
de seccion transversa reducida, de la cavidad de la matriz.

La superficie radialmente interna de estos ner-
vios o salientes puede tener cualquier tipo de superficie,
considerada en la direccion circunferencisl, bajo la con~
dicion de que todas sus generatrices sean paralelas al eje
de desmoldeo. De esta manera, unas partes complementarias
de la parte macho, o punzon, de lamatrisz, pueden ajustar con
estas superficies ‘de desarrollo longitudinal, formando es~
tas partes complementarias'ﬁnas’goluciones de continuidad
en el recinto de moldeo, las cuales dan lugar, en la pieza
obtenide, a las ca?idades transversales en cuesiion,

Los flancos laterales de estos nervios, y eventual-



56

10.

15,

20.

254

mente de las partes cooperantes cosn dichos nervios, de la
pieza macho del dispositivo de moldeo, pueden ser eaxtamen-
te paralelos al eje de desmoldeo o0 tener justamente la des-
pulla necesaria para que la separacion de las partes de la
matriz y la expulsion dé la pieza obitenida tengan lugar sin
deterioro de las superficies de esta ultima. En casos espe-
clales, no obstante, estos flancos pueden formar con el eje
de desmoldeo un sngulo mayor que el de despulla mencionado.
Un ejemplo tipico de esta clase de operaciones
de moldeo lo constituye la fabricacion de zdcales para aco-
plamientos de bayoneta deétinados a recibir en disposicidn
amovible pequeiios disyositivos eléctricos, tales como, por
ejemplo, lamparites de iluminacion o sefializacion, o bien

de fusibles, tanto montados en un panel u otro elemento

fijo como insertados, a modo de dispositivo de conexion,

en conductores flotvantes.

En estos casos la cavidad de moldeo de la matriz

-destinada a formar el cuerpo hembra o zdocalo del disposi-

tivo de bayoneta, es formado, en un ejemplo de realiszacion,
con tres didmetros escalonados, de los cuales, los dos
mayores, estén destinados a former el alojamiento propia-
mente dicho del dispositivo. La zona de didmetro interme-
dio es dotada, pera cada una de lag cavidades intermedias
transversales, destinadas a former los alojamisntos angu-
lares del acoplamiento de bayoneta, con un nervio de igunal
alture que el escaldn determinado por la zona de dismetro
menor, de ancho correspondiente a la totalidad del despla-

zamiento angular del elemento mrho del acoplamiento, ¥
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cuya longltud es tal que su superficie sxtrema viene a deter-
ninar, en lz leza moldeada, la superficie de deslizamiento
angular del teton radial correspondiente del citado acople-
miento.

=1 punzén, o elemento macho de le mairiz, es for-
medo con uu dismetro igual 2 la distencia dismetrel que se-~
para las caras internas de los nervios de la parte natrisz,
de forme que en el acoplamiento una parte de la superficie
de dicho punzon viene a ajustar con las citadas caras inter—
nas, dendo lugar a lgbéolucion de continuidad en el recinto &
moléeo, aue en la pieza terminade formaré la cevidad irans—
versal deseada.

Se comprende que es igualmente facil dotar la su-
perficie de¢ deslizamiento pera los tetones del cierre Ge ba-
yorreta con une pendiente o, resalto de retencion, con tal
g6lo dar le forma adecuasda a las superficies terminales o
exiremas de los nervios de la parte mbriz.

Lag renuras longitudisales por las gue han de
llegar los tetones radiales del acoplasicnto de bayoneta
hasta les ranuras iransverseles determinadas por las cavi-
dades transversales, pueden ser obteuidad con facilidad
cotando el punzén con nervios longitudinales de altura menor
que lyeavidad de mayor didmetro de la metriw, y de longitud
tal que su extremo delentero ajusta con el extremo enfrenta-
do, o superfic.e terminsl de los nervics de dicha matriz.

De esta manera es posible obtener las ranuras

transversales del dlsvositivo de cierre de bayoneta median-

te ung metriz sencilla, formada por solo dos peries y accio-
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nadas o un desplazamiento mutua axial.
Sersn independientes del alcance de 1s invencidn
los detalles accesorios vy demés ceracteristicas que no al-
teren su-esenciaiidad, utilizados en su puesta en préctica,
por quedar todo ello comprendido en el espiritu de bs si~

gulentas reivindicaciones,

TOTA

e relvindica como objeto de la presente paten-
te de invencifn:

1l. Procedimiento para el moldeo de cuerpos ter-
moplasticos con cavidades itransverseles con respecto a la
direccion de desmoldeo, caracterizado por el hecho de lle-
var o cabo el moldeo del material termoplastico o termoen-—
durente en un recinto de moldeo determinado nor dos partes
de metriz acopladas, de las cuales la parte hembra ticne,
pare cada cavidad transversal, un nervio gque forme salida
de molde por la parte del fondo de diche matriz, anchure
correspondimte a la dimension transversal de la citada ca-
vidad y longitud tal que su superficie exitrems determina
el flanco externo de la misma, siendo la superficie interior
de este nervio de generairices paralelas al eje de desnol-
deo de la matriz, de formz que @ ella puede ajuster una
superficie complemsnteria, formads en la parte punzon de la

misma, determinando en dicho rec.nto una solucion de conti-
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nuidad que pronorciona la cavidad transversal en la piezg

terminada,

2. Procedimiento para el moldeo de cuerpos termo-
plasticos con cavidades transversales respecto a la direc-
cion de desmoléeo, de acuerdo con la reivindimeidn 1, ca-
racterizado por el hecho de gue los nervios de la parte ma-
triz son dispuestos en prolongacion del sscalonamiento for-

mado en la cavidad e esta 0lbime por una zona de menor did

metro formada en €l extremo correspondimte al fondo de la
misna,

3+ Procediuiento para el moldeo de cuerpos termo-
plésticos con cavidades transversales respecto a la direc—
cion de desmoldeo, de acuerdo con las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado por el hecho de que la superficle extrema
de dichos nervios es dotada con un perfil angular en forme
de pendiente o resalto de retencion, y la superficie adya~
cente de la parte punzén es dotada con nervios salientes,
cuyos exlrewos delanteros ajustan con dichas superficies
extremas, formando las ranuras del elemcnto hembra de un
acoplaiiiento de bayonete para peaefios aparatos eléctricos.

4. Procedimiento para el wmoldeo de cuerpos termo-
plasticos con cavidades transversalcs respecto a la direc-

ion de desmoldeo.

Todo ello segin queds descrito y reivindicado a



la presente memoriz descriptiva que consta de ocho hojaé

foliadas escritas a maguina por una sola cara.
Barcelona, 9 de julio de 1966,

ARAZ ROIRIGUEZ.
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