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la cara posterior de la base, por las abexturas, para que penetra en

¥
ik

Se refiore la presente invencidn al moldeo de pléstico ]
yymas particularments, a wn método y un aparato para el moldeo de
artioulos de plastico.

Pueden formarse caracteres o figuras en relieve sobre
artioulos on pléstico, moldsando el artioulo en una sola pieza. S5i, .
no obstante, las figuras en relieve han de presentar un color de con-
traste con el de la base, no podra moldearse el articulo en. una séla

! .
pioza, & NO SOT QUG SO ooloreén los caracteres o figuras en relieve
por medio de un revestimiento sobre las figuras. Cﬁando‘se conforma
un articulo de plistico en una sola pieza, con las zonas en relieve
pintadas en un color que contrasta con la base, el yintado ha de ha=-
coerse, por lo general, a mano, lo que resulta lento y caro. Por otra
parte, la pintura puede saltarse.

Un método comin de formar artioculos en plistico con figu-
ras en Tolieve de un color distinto, es el de conformar una base de

pléstico oon aberiuras, y hacer fluir después pléastico fundido desde

la cavidad de un molde situado en la cara delantera de la baée. El
plastico que constituye las figuras o8 de diferente color que el plas
tico d¢ la base. Cuando se eﬁdureoe el plistico constifutivo de las
figuras, sé liga a la base mecanicamente por las parves de la figura
de plistico que sobresalen a ambos lados de la base.-ﬁh ejemflo de
wna patente qﬁe desoribe esta técnica es la de Gits et al., N®
242984365 _

Este procedimiento para unir las figuras a la base puede
ser satisfactorio cuando ol lado posterior de la base queda cculto,
como es ol caso en las placas de nombres y en las teclas de maquinas
de esoribir. Sin embargo, cuando‘quedan‘expuestas ambas caras do wna
base, este procedimiento resulia insatisfactorio ya que el plastico

que forma las figuras es visible desde el reverso de la basoce.
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' Se inyeota resina termopléstice fundida en le segunda cavidad del

En consecusncia, un objeto de este invento es ol de

aportar wn método ¥ un aparato para moldear por separado figuras.en
relieve sobre artioulos de pléstico.

Otro objeto de esta invencién es el de proporoionar un
nétodo y un aparato para moldear figuras en rolieve de un color que
contraste, s6lo sobre una oarp do una base.

' Otro.queto de esta invencidn es ol de aportar un métedo
¥y un aparato para moldear econémicamente articules de pléstico con

figuras on relieve de una conposicién pléstica diferento sobre zonas
de la superficie exterior del articulo.

Egtos fines se cumplen conforme a una estructura preforen-
%e do le invencién, formando primeramente una pieza hueca de molde
que posee un lado anverso y un lado Teverso, sustentando después rigic
mente la pieza oéncavé citada en un molde provisto de una cavidad que
queda completamente lleno con dicha pieza, El molde tiene también wna

segunda cavidad que es contigua al lado anverso de la pieza hueca.

nolde, en un grado sufioiéntemente elevado y & alta presidén péra OTi=
ginar la fusién parcial de la superficle de la pieza obncava, de modo
que después de enfriarse, se forma una figura en relieve con la confi-
gu;aoidn de la segunda oavided del molde sobro la ploza odnoave y <o
convierte en parte integral de ésta.

De preferencia, tanto la pieza céncave como la figura en
prolieve so moldean en la misma prensa, Un molde forma la pieza obnca~
ve y ol otro molde forma la figura en rolieve sobre la pleza céncava.
Anbos moldes se colocan entre la platina de prensa, da.modo que los
noldes se cierran simulténeamente y el pldstico fundido es inyectadc
en los moldes respectivos desde extrusionadores separados. Cuando se
abre la pronsa, se extrae el articulo completado del segundo molde ¥y

ge Teemplaza por la pieze hueca que se formé en ol primer molde.
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Esta forma_de realizacién proferida queda ilusirada en
los planos que ss acompafien, en los cuales:

- la fig. 1 es una vista en alzado lateral, :paroialn;ente
en sacolén transversal, de una pronsa para la formacién de artIoulos
de plistico de acuerdo con esta invencién;.

la fig. 2 o3 wna .vista sgcoional transversal del molde
¥y una parie de 1?. rrensa, que muestra esquemdticamente la inyeccidn
del pléstico fundido para el moldso, do la pisza cdnecava y las figuras
en relieve sobre la misma;

la fig. 3 es una vista seccional transversal del molde' y
una parte de la prensa que muestra esquemdticaments la abertura del
molde después do la inyeocidén del pléstico; »

la £ig.. 4 es wna vi.;zta secoional transversgl del molde
y una parte de la pronsa, que muesira la eyecoidén de los articulos

moldeadoss

la Tig. 5 es una vista en perspective do uno de los segmen—

tos del molde para la conformeoidn de las figuras en reliove;

1a fig. 6 es un ejemplo de un articulo provisto de figu=-
ras on relieve, deo acuerdo con esta invencidn;

la £fig. 7 es una vista en seccidén transversal del articu-—
1o a lo largo ds la lizi_ea T-1 de la fig. 6; .

la fig. 8 es una vista secciong.l transversal a mayor ese
cala, del molde para la formacion de la pieza obnoava;

la £ig. 9 es una vista seccional transversal ampliada,del
moide para la formacién de las figuras en reliove sobre la pieza obn-
cava; ‘ :

la fig. 10 es wna vista seccional iransversal, paroial-
mente esquemdtica, de una forma modificada de la prenma;

la £ig. 11 es una vista secoional transversal en detalle,

de una parte de la tobera ropresentada en la f£ig. 103
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la £ig. 12 es wna vista seccional transversal de la to-—

bera & lo largo de la linea 12-12 de la fig. 1l;
' la fig. 13 es wna vista en plano éﬁperior de un plato
provisto de figuras en rolieve conforme a esta invencién; y
la fig, 14'és una vista seccional transversal del plato
a lo largo de la linea 14~14 de la fig. 13.

' Una prensa de moldeo de plistico tipioca, segin representa-
da esquemdticamente en la fig. 1, es utilizable para moldear los ar=
ticulos de osta invencidn. La prensa compronde un bastidor 2 que va
nontado horizontalmente sobre una base adecuada. Una platine fija 4
va rigidamente fijada al bastidor 2 por unas barras 6. Una platina
névil 8 presenta unas asberturas 10 a través de las cuales se proyec—
tan las barras 6, de modo que la platina mévil queda montada sobre lad
barras 6 pera ser animada de un movimiento longi%udinal con rospecto J '
la platina fija 4.

. El movimiento de la platine 8 se realiza mediante un pis-
t6n 12 que tiene un movimionio de vaivén en un oilindro hidrdulico 14
que queda oonformado én ol bastidor 2. Un tirante 16 fija rigidamente

1a platina mévil 8 al pistén 12. El flujo del fldido hidréulico hacia

[}

los lados opuestos del pistén 12 es regulade por una vilvula distribui
dora 18, Se suministra el fldido hidrédulico a la vélvula 18 por medio
de una bomba 20 que oxtrae el fliido de un depésito 22, Cuando la vél~

vula 18 se encuontra on la posicién representada en la fig. 1, el flui
do hidréulico bajo alta presidén fluye'hadia ol extromo de oabeza del
pistén 12 y el flfido procedente del extremo do barra del pistén es
dirigido nuovamente a2l depésito 22. Para mover ogte plsténen la direo-
¢ién opuesta, se desvia la vélvula a fin de quo ol fldido hidrdulice
corra haoia el extremo del véastago o barra del pistén y p#ra dirigir
¢l ourso del fldido nuovamenie al depbsito 22,

Se monta un par de conjuntos.de molde 24 y 26 sobro una
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 base 28 que va fijeda & la platina mévil 8. Los conjuntos &égmolde

‘bular 38. Un tornillo sin fin rotativo 40, situado dentro del aloja=

24 y 26 cooperan con wna platine de molde fija 30 que va fijada a
la platina de prensa 4. '

Se alimentan los conjuntos de molde 24 y 26 de plé.s'b:.ao
fundido mediants lop.aparatas de inyeccién de pléstico 32 y 34. El
aparabo 32 se ha reprssentado.esquemdticamente en la fig. 1 ¥y compren-
de una tolva 36 ;oa:ca. la recepcién de material de moldeo. tormopldstioo

granular. La tolva 36 comunica con el interior de un alojamiento tu-

miento 38, gira bajo la acoidn de un motor 42 que acciona al miemo
vor medio de un engranaje adecuado 44, consctado al eje del tornillo,
46. Al girar el tornillo sin fin, el naterial granular que se halla ei
la tolva 36.va. pasando al inferior del alojamiento 38 y es transferidd
hacia un pasaje de salida 48. Existe una pluralidad de bandas caldea~
doras 50 encima del alojamionto 38 para ayudsr al calentamiento Lric-
ocional del pldstico entre ol fornillo sin fin y la cavidad. Cuando

el pléstico llega al extremo del tornmillo sin fin 40, estd complota~-
mente fundido. La temperatura real del plistico dependerd del tipo

de plédstico que se baya do moldear, pero yuede ser de hasia T50°F

( °C). Una corredera 52 se halla rigidaments montada entre ia

platina 30 del molds y la plabina fija 4. lLa corrsders 52 yosee un
vraso 54 para ditigir el pldstico fundido del pasaje 48 al pasaje 56
en la platina del molde, 30, que comunica con la cavidad del molds en
el conjunto 24, .

) Se inyeota ol pléstico fundido en la cavidad del molde

& una prosién muy alta y on fuerte cantidad. Por lo general, se llena
la ocavidad del molde con pléstico en 2 sogundos. Se realiza la inyec=
oién desplazando el tornillo sin fin 40 répidamenie hacia el pase: de
salida 48._ El novimiento axial del torn_il}o gin fin ge realiza median-

40 wn piatén 58 que toma un movimiento de vaivén dentro de wn o¢ilindrg
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hidréulico 60. Bl movimiento.del pistén 58 es regulado por uns vél-
vula 62 que dirige la corriente de fluido dosde ls bomba 64 ya sea
haoia el extremo de oabeza, ya haoia el extremo del véstago del pistén
58, para mover el tornillo hacia el pasaje de salida 48 o separarlo:
del mismo, respeotivameﬂte. Bl £16ido procodente del lade de baja pre—
gién del pistén se devuelve a un denésito 66. '

El aperato de inyeccién 34 puede mer de la misma construc-
oién esenclalmente gue el otro aparato 32, comprandiendo una tolva 68,
un alojamiento TO que presenta un paso de salida 72 y unas bandas de
caldoo T4 en el lado exterior del alojamiento 70. El resto de la estrug—
tura del aparato 34 so ha omitido a fin~de simplificar el dibujo, si
bien el aparato 34 posee medios para inyectar el plédstico fundido a alt

ta veloeidad bajo una elevada presién en la cavidad del molde., Existe

wn pasaje T6 en la platina 30 del molde, que esiablece conmunicacidn end
tre el pagaje de salida 72 y la cavidad del molde en el conjunto de
molde 26.

' El aparato de esta invencién posee de preferencia por lo
ﬁenos dos conjuntos de nolde 24 y 26 en los que se conforman los articu-
los. En el primer conjunto 24, se moldéa ﬁna pieza obnoava de pléstico
78, dentro de la oavidad de moldeo. La pleza cénoava 78 es tramsferida
a oconbinuacién al segundo conjunto 26 donde se moldean las figuras so=-
bre la superficie de la pleza oéncava. La cavidad de moldeo del segunde
conjunto 26 es de igual tamafio y forma que la pieza obénoava T8 que ha
pgido moldeada en el primef conjunto 24, pero existe aqui también una
parte conformadora de las figuras, 80, en la cavidad. La zona 80 es
contigua a la parte de la cavidad que contiene a la pieza céncava T8,
de modo que cuando me inyeota pléstlco fundido por 61 conducto 76,
fluye el mismo &l interior de la zona 80 y entra en oontacto oon la

superficie de la pieza céncava 78.7E1 pléstico fundido fluye répida~

mente y a alta temperatura para 1lenar la parte 80 de.la cavidad de
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moldeo y ocaslona una fusién sufioiente en la superficie de la pieza
cénoavae 78 para fundir juntos esta pieza y el pléstico de la paxrte 80
do la cavidad, que quedan asi wnidos al enfriarse.

El articulo resultante queda formado ‘en una pieza, ya qus
-nb existe discontinuidad fisica en la unién entre el vléstico que
constituye las figuras y el pléstico de la pieza cénoava T8, Como es
1l6gico, ocuando ol pléstico del ssgundo aparato inyector 34 tiene diw
ferente color que la pieza céuoava 78, se establece una acusada demar=

cacién de color en torno a los bordes de las figuras en relieve sobre

la superficie de la pieza cénoave.

Como se ha representado esquem&tiocamente en la fig. 2,
la cobertura y la base del molde son continuamente impelidas la una
contra la otra durante la operacién de inyeccién por medio del pistén
12 que se halla expuesto por su extremo de oabeza &l fliido, a la
presién de la bombe y se aplica asi una fuerza suficiente para impe=-
dir la separacién de la cubierta y la base. Una vez completada 1a in-
yecolén de pléstico, se corre la vdlvula 18 para situar el extreno del
véstago dol pistén 12 en comunicacién con el fldido a presién de bombe
¥y el fldido que se halla en la oabeza del pistén vuelve al depésito
22, Esto ocasiona 6l movimiento del pistén 12 hacia la izquierda para
separér la base de moldeo 28 de la cubierta 26. Al separarse los con-
Juntos de molde 24 y 26 de la platina del molde, 30, el pléstico que
forna la pieéa cénoava so rompe en el extremo del pasaje 54 ¥ el«plés=
tico fundido en este conducto forma un codgulo quo impide el escape
por ol extremo del pasaje 54. De modo similar, se forma un codgulo en
el extremo del pasaje 76, .

Los Qonjuntos do molde 24 y 26 son abiertos por un mecanis+
mo eyector que comprende una barra 8] sobre la que va,montan'una Dlu=

ralidad de espigas eyeotoras 82. Estas espigas se proyeotan a través
de loa respectivos conjuntos de moldeo 24 y 26 y ajustan oon el extre-
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mo infarior de los megmentos del molde 84 y 86, La barra 81‘#& non-
tada para efectuar un movimiento axial en la platina 8 por medio de
las espigas 88 que se.proyectan a través de unas aberturas existentes
on la platina 8, en pomicién adecuada para ajustai con ol bastidor 2,
Cuando la platina 8 se aoéroa al bastidor 2, los oxtremos de las es-
pigas 88 ajustan con sl bastidor, haciendo que la barra 81 y las es—
pigas eyectoras 82 queden estaocionarias, mientras que ia platina 8

go mueve haola el bastidor 2. Asi, las espigas que ajusian con los

- gegmentos del molde 84 y 86 desplazan haoia fuera los segmentos oon

respecto al resto de los oonjuntos moldeadores 24 y 26. Pueden sacar—
se entonces manualmente las piezas odéncavas T8 de los conjuntos de

nolde 24 y 26.

"Los segmentos de molde 84 y 86 tienen la forma de oufias

arqueadas. De preferenoia, se ajustan enire sl tres segmentos para
formar un anillo ahusade que, una vez insertade en ol oconjunto de mol-
de 24, forma una oavidad moldeadora que tiene la misma oonformsoidén
que la pieza c¢énoava 78. Las superficies externas de los segmentos 84
y 86 se inolinan hacia dentro & partir del extremo abierto y hacia
6l extremo cerrado de los respectivos montajes 24 y 26. Las superfi-
oies correspondientes de los oonjuntos 24 y 26 tienen sensiblemente el
mismo declive. Cuando ge desylazen los segmentos hacia fuera por me-
dic de las espigas 82, los segmentos quedan libres para moverse ra-—
dislmente , liberando asi las piezas obnoavas T8. Los segmentos 86
destinados & formar las figuras sobre la pieza odéncava 78 tienen sen-
giblemente la misma forma que el segmento 84, pero exisfe una cavidad
adicionsl en la superficie interior de los segmentos 86 que tiene la
forma de la figura, Se ha representado en la'fig. 5 uno de los sag-
mentos moldeadores 86,

En la fig. 6 se representa wn artioulo 90 moldeado de

aouerdo oon la invencién, El art;oulo 90 presenta la forma de un re=-
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ceptéoulo hueco que poasse un labio 92 de un mayor didmetro que la
paréd lateral 94, Un seotor a modo deo pedestal 96 queda formado en
@l extremo opuesto de ia vared lateral 94. Un par de bandas 98 se
proyeotan hacia fuera desde la pared lateral 94 y se ha formado un
festén 100 wobre la pared lateral éntre las bandas 98, Hey también
une banda irregular 102 en lq bage de la parad lateral 94 con tres

figluras 104 que se exbtienden haoia arriba por la pared lateral 94.

La pared lateral 94, ol pedestal 96 y las bandas 98 se han formado

en ol conjunto de moldeo 24, mientras que la figura en forma de fes-
$6n 100, la banda 102 y las tres figuras 104 se han moldeado sobre
la pared lateral 94 en el conjunto de moldeo 26,

Con referencia a las figs. 5 y 9, diremos qué cada seg-

nenbto de moldeo 86 presénta una superficies interna 106 que ajusta
herméticamente con la pieza odnoava 78 y comprende una parte achafla=-

nada 108 destinada & recibir el labio 92 de la pieza obncava. Se han

. previsto unos esoonces 110 para recibir las bandas 98 y un esoonce

112 para reoibir al pedestal 96, en el segmento 86,

Los. conjuntos do molds 24 y 26 ocomprenden unas porciones
ntoleo 114 y 116, respeotivamente, La dimensién y forma de estos ni-
oleos 114 y 116 son sengiblemante idéntions, de modo que la pieza
o6nocava T8 ajustard suavements sobre el ndcleo 1l6. Cuando se oierra
ol conjunto dg molde por medio de la platina 30, los segmentos de
moldeo 86 oomprimen la pieza obéncava T8 contra el micleo 116 en las
zonas situsdas en torno a las figuras 100, 102 y 104, Existen unas
acanaladuras 118 en oada una de las caras extremas de los segmentos
moldeadorss 86 y hay una pluralidad de pasajes 120 que establecen co=
mmioaoidén entre las aoénaladuras 118 y la-'superficie interior 106
del segmento de moldeo 86, Un esconse 122 correspondiente a la figura
en forma de festén 100 sobre la pared lateral 94 se halla formado en

la superfioie 106. Uno de los pasajes 126 conunica el fondo del es-
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suficientemente para endurecerse, se forma una linea irregular de de-

-1l -

oonce 122 con la acanaladura 118. Se han formado asimismo esconces
con disefios adecuados 124 y 126, en la superficie 106, que corres—
ponden a la banda irregular 102 y a las figuras en forma de 4rbol
104, respectivamente. Los segmentos contiguos 86 son sensiblementse,
idénticos al segmento que aparecs en la f£ig. 5 y existen acanaladuras
¥ oonductos en la superficie de oontacto de los segmentos adyacentes
que oorresponden.a las acanaladuras 118 y & los pasajes 120,

Corrado ol moldse e inyeotado el pldstioo fundido por el
pasaje T6 do la platina 30, fluye por las acanaladuras 118 y vor los
vagos 120, hasta el interior de los esconces 122, 124 y 126. Se inyeo-
ta ol pléstioo bajo wna presién muy elevada y répidamente. E1l rdpido
flujo del pléstico oaliente desde el segundo extrusionador 34 al in-
terior del conjunto de mold9 26 origina la fusién y la erosién on la

superficie de la piesa obneava T8, Cuando el pldstico se ha enfriado

marcacidén entre las figuras de la pare¢ lateral 94 en la superfioie
de unioén espaciada de la superficie de las figuras. En la fig. T
puede verse wn aspecto tipico en secoion transverszal de la figura

104 practicada sobre la pared lateral 94. Si se forman la pieza cén-
cava T8 y las figuras en pldsticos de diferentes colores, se produ—~

cird una linea acusads y sin ondulaciones que marcard la interseocién
do la superficie de la pared lateral 94 y la figura. Esta linea acu-—
sada se produce en la superficie debido a que sélo hay una ligera fu=—
8ién de la superfioie de la pieza obnoava en los bordes de la figura,
mientras que en la gona de la unién separada de loa‘bordas , existe
una masa suficiente de pléstico caliente para ocoasionar una erosidén y
una fugidén considerables,

Una vez moldeads la pieza oénoava 78, es necesario sacar
la pieza cénecava de la parte ndoleo 114. guando ol material plédstioco

que oconstituye la pieza obnoava T8 presenta tendencia a contraerse al
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enfriarse, puede agarrarse la pleza céncava al micleo tan fuertemen—
te que resulte diffcil sacarla., A fin de liberar las pieza oénoava
d91 ndcleo 114, se ha formado un pasaje 128 en el mioleo 114 y se ha
nontado una vélvula tubular 130 en el exiremo del conducto 128. La
vélvula queda forzada hacia una posioidén de oierre bajo la acoidén de
un nuelle 132. De.preferenoia,‘el vagaje 128 y la védlvula 130 quedardn|
fuera de alineacidén respeoto al vasaje 56 de la platina del molde, 30,
a fin de no interferir el flujo de pldstico en tormo al micleo 114.

Se abre la valvula 130 después de haber sido moldeada la pieza obnoa~
va T8 sobre el ndcleo 114. Se acciona la valvula diriglendo aire al
pasaje 128 oon una presién sufioientemgnte alta para vencer la fuerza
del muelle 132 y abrir con e110'1&hvélvula. De preferencia, se dirigi-
r4 el aire al interior del pasaje 128 después de haber sido deosplaza—
da paroislmente la platina 30 de la porcién de ndcleo 114, Cuando se
abre la vdlvula 130, se'desplaza hacia fuera la pared extrema de la
pieza obnoava, seoparédndoss de la v&lvula para permitir que entre aire
en‘el'espaoio situado entre el ndoleo 114 y le pared extrema. El dife~
rencial de fresién que aotlia sobre la pared extrema hace que la pleza
obénoava se desplace axialmente separdndose del ndocleo i14.

A fin de impedir que se inyecte pldstico fundido en el
conjunto de moldeo 26 cuando no haya pvieza cbéncava en la ocavidad de
moldeo, e ha dispuesto un interruptor de seguridad en el ndcleo 116,
seglin representado én la fig. 9. El interruptor de éeguridad comprande
una varilla'de empuje 134 montada en una cavidad 136, La varilla de

empuje 134 va montada para realizar un mevimiento axial en un aloja-
miento aislado 138 y es impulsada por la acoidén de un muelle hacia la
platina del molde 30. La varilla de eupuje 134 queda en posicién de
desplazarse al interior del alojamiento 138 ouando se halla montada
una pieza oénoava 78 sobre el micleo 116, .Cuando no hay pieza oéncava

ent.i'e ol eztremo' de la varilla de empuje y la rlatina 30, se desplaza
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~por el contrario la varilla de empuje hacia fuera, bajo la acoidn del—

-13 -

muelle. Los contactos del interruptor dentro del alojamiento 138 88
clierran por la varilla de empuje cuando queéa la misma en la posiecidn
que puede verse en la fig. 9 y se abren cuando la varilla de empuje se
desplaza hacia fuera. Los contactos dg interruptor accionados por la
varilla de empuje 134 pﬁeden conectarse directamente al aparato inyeo-
tor 34 para~impedir su actuacidn 6uan¢o se encuentre presente una ple-
za Qénoava de moldeo en el montaje 26.

En el ourso del acoionamiento, los aparatos inyectores 32
¥y 34 funoionan en el sentido de suministrar periddicamente una oarga
de pléstico fundido a sus respectivos conjuntos o montajes 24 y 26. la
prensa de molde funciona para cerrar los conjuntos mediante el movi-
miento de la valvula 1é & la posioidn representada en las figs. 1 ¥y 2.
Tnioialmente ambas cavidades de moldeo estén vacias. Naturalmente, si
se dispone de une pieza cOncava 78 previemente moldeada, puede inser—
tarse la misma en el oonjunto de moldeo 26 antes de que se iniocie el
oiclo., Cuando han entrado los conjuntos 24 y 26 en ajuste con la pla—
t+ina 30, se inyeota en los conjuntos 24 y 26 pléstico fundido, por me-
dio de los aparatos 32 y 34. Si no se ha inseriado una pleza 78 en el
montaje 26, me abriréd el interruptor de segurided debide & la posioidn
de la varilla de empuje 134 y el aparato 34 no inyectard pléstico en
el oonjunto 26.

Une vez que ‘se ha inyectado el pléstico en los oonjuntos
de molde 24 y 26, se mueve la valvula 18 a la posioién que aparece en
la fig. 3, retirando con ello los conjuntos 24 y 26 de la platin; de
prense 30. Cuando las espigas 88 ajustan con el bastidor 2, se despla-
za le barra 81 hacia los montajes 24 y 26, haciendo que les espigas
82 desplacen los segmentos de moldeo 84‘y-86 hacia fuera para liberar
lag plezas obnocavas moldeadas T8. La pieza odnoava de moldeo proceden-

te del oonjunto 24 puede proveerse de la proyeooién recortada 140 des-
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| puds de haberse extraido del conjunto de moldeo 24. El artioculo mol-"|
deado 90 se extrae manualmente del conjunto 26 y los chorros dé plég~
tioco que se han endurecido en las acanéladuras 118 y pasajes 120 entrq
los segmentos 86 quedsn unidos al articulo y puedén cortarse despuds,
Is pieza 78Jﬁoldeada ﬁe inserta & oontinuacidon en ol montaje 26 y se
repite el clolo, .

En las figs. 10 a 12 so ha representado una forma modifi-
oada de la iﬁven;ién. El aparato de moldeo se halla montado entre una
platina fije 142 y una platina mévil 144.El éparato comprende una pla-
oa de base 146 y una platina 148, Se alimenta pléstioo fundido para 14
formacién de las figuras mediante un aparato inyector 150. El plédsticg
fluye por un pasaje situado en un sector 152 hasta un orificio del ta-
mafio de la punita de un glfiler jrevisto en.la platina 148. El seqtor
de salida ocomprende un mendril 154 reocibido en un paso ensanchado 156
situado en el seotor 152 y en la platina 148, El1 mendril 154 va rigi-
damente fijado al aseoctor 152 por oua}qpier medio apropiado. El paegje
156 presenta un deoclive 158 y wn orificio 160 en un esconce 162 de la
platina 148, segin ;parece en la fig. 11. El mandril 154 posee un ex-
tremo ahusédo 164 espaciado del sector en deolive 158 por wna plurali-
dad de orejetas 166 dispuestas en torno a la oirounferencia del man-
dril 154. las oéejetas 166 son relativamente delgadas, de modo que no
impiden el flujo de pléstico por el pasaje 156. Es esencial m#ntener
ol pléstico en estade f£liido mientraes corre por el pasaje 156,,y & tal
fin se‘ha moﬁtado un elemento de caldeo 168 en el interior del mandril
;549 El extremo del mandril 154 por el que se inserta el elemento de
ocaldeo puede quedar ablerto, bon 16 que podrd reemplazarse. el elemento
de oaldeo sin quitar el mendril del sector 152. Lo iemperatura del elg
mento de oaldeo se ajusta_mediante un redstato 170.

En las figse 13 y 14 puede verse un ejemplo de un artioulg

producido por esta forma modificada del aparato. El artioulo 172 posee
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—una pieza cdnoava 174 formada en un material termopléstico y se aplioa-
una figura en forma de festdén 176 a la pieza 174. De preferencia, la
Pigura 176 esterd formada en un pléstico de diferente ocolor que el de

la base. Como ge muestra en la fig. 14, se produce la fusidn y la ero+
gién en la superficie de la pieza cbncava de moldeo ocuando se inyecota
el pléstico fundido por el orificio 160. El uso de la salida en orifi-
oio de punta de alfiler, de esja invenoién, poermite aplicar figuras en
lugares alejados de los bordes del articulo, sin que monten sobre la
cara opuesta del mismo.

En funcionamiento, se coloca una pieza conecava moldeada 174
on la base del molde, 146, y se olerra el molde moviendo la platina
148 a la posioidn que aparece en la fig. 10. Se acciona a continuacion
el aparato inyector 150 para llevar plastico fundido bajo una alta pre-
sibn por el conduoto del sector 152 hasta el pasaje 156. E1 pléstico
fundido fluye por el orifiocio 160 hasta el esconce 162, De preferencia,
oxistird una pluralidad de salidas espaciadas en torno & la oircunfe-
rencia de la piezal174 para formar la figura 176. Al fluir el plastico
por el esconce 162 causa la fusidn y erosidn del pléstico en la pieza
de moldeo 174, y ouando se enfria y endurece el pléstico la figura 176
oonstituye ya parte integral de la pieza moldeada 174. Después de ha-
berse inyectado el pléstico, la presidén impuesta sobre el mismo por el
aparato 150 me elimina y se abre el molde. Debido & la expesicidn del
pléstico en el orificio 160 a temperaturas mis frias, se forma un cod-
gulo que impide el escape de plastico fundido del conducto 156 por el
orificio 160. El ocalentador 168 mantiene el pldstico del conduoto 160
en estado fundido, oon lo'que ge halla listo para la carga‘siguiente.

Une ventaja del método y aparato objeto de esta invencidn
es la de poder conformar un articulo de pléstico que posea figuras de
diferente coior en su superfiocie exterior, sin desfigurar por ello la

cara opuesta o la superficie interior del artioulo. Como quiexra gue se
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Yl st

ey
— produce una fusién précticamente completa entre la pieza cdncava moldqa
da y las figuras formadas sobre la misma, estas figuras constituyen
de modo permanente parte integral de la pieza y no existe, pues, el
riesgo de que me desprendan &l manejarse el articulo. Ademés, pueden
producirse los artioulos rdpidaments utilizando un equ?po de prensa
de moldeo ordinario en ei que se montardn los conjuntos de dispositi-
vos particulares de molde de este inyenoién.

En resumen, la Patente de Invenoidn que se solicita debe-

14 Tecasr sobre laes sigulentes
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- RETVINDICACIONES

1. Un método y un aparato para el moldeo de artioulos de
pléstico provistos de figuras en reli;ve de color distinto o de una
composicidn pléstioa diferente sblo sobre una oara de wna pieza oOnoa-
va o base, caracterizado dicho método por el hecho de que se forma pri-
mero una pleza odncave o base (78) en un primer molde (24) de una pri-
mera resina termoplistica, trgnsfiriéndose después la pieza coéneava 0
base & un segundo molde (26) qpe»posee un niicleo que ocupa completamen:

te ol reverso interior de le pieze ocdncava.o base Yy que esta oonforma-

do oon cavidades que corresponden & las figuras

de formar sobre el anverso de la pleza oonoave,

da resina termopléstica fundida en diohas cavidades a una velocidad
y una prosidn suficientemente elevadas para ocasionar la fusién o ero-
sién paroial de la superficie de la ﬁieza cénoava de modo que se for-
men figuras en relieve de la Porma de las cavidades del molde, sobre
la pieza obnoava moldeads, oomo parte integrel de la misma.

5, Método y aparato pare el moldeo de artioculos de pléstid
co segun la reivindicacién 1, caracterizado el aparato por un primer

molde (24) destinado a formar la pleza obnoave o base, y un segundo

nolde (26) para moldear las figuras en relieve,

moldes sobre una platina oomin movil (8) y estando constituidos ambos
moldes por niicleos similares (114, 116) pero por segmentos de ‘moldeo
exteriores arqueados desemejantes (84, 86) y medios pare presionar a

los segmentos de moldeo hacia el niocleo respectivo durante la inyeooiér

de pléstico en las cavidades del molde.

3. Un aparato segin la reivindicacibn 2, oaracterizado
por unas acanaladuras (118) formades en cada una de lag oaras extremas
de los segmentos de moldeo {86) y una pluralidad de oonductos (120) qus

establecen comnicaoidn entre las acanaladuras (118) y la superfiocie

snterior (106) del segmento de moldeo.

en relieve que se trata

y se inyecta una segunt

estando montedos ambos
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4. Un apareto segin las reivindioaciones 2 6 3, caracte-
rizado por el heoho de que los segmentos de moldeo (84, 86) presentan
gsuperficies exteriores en deolive hacia dentro, del extremo abierto al
extremo ocerrado de los moldes respeotivos (24, 26), por 1o que se des-
plazan los segmentos hecia los nuoleos al desplazé;ae la platina (8)
hacie los citados niiclecs (114, 116).

5, Un aparato segin la reivindicasoidn 4, ocaraoterizado
por el hecho de éue dicho conjunto o unidad de moldeo pregenta un es-
4ribo situado entre dicho nacleo y diocha supérfioie on deoclive, y por
el hecho de que los indicédos segmentos de moldeo tienen una longitud
guperior & la de dicho nficleo, por lo que la platina ajusta con los
segmentos y desplaza & éstB longitudinalmente respecto al ntocleo has-
ta que los segmentos ajustan oon el estribo.

6. Un aparato segin cualquiera de las reivindicaciones 2
a 5, caracterizado por una plurelidad de espigas eysctoras (82) que se
proyectan a través de dicha unidad de moldeo, espiges que se hallan en

posicibn de ajustar con dichos segmentos (84, 86), y una barra eyector:

81 que desplaza longitudinalmente dichas espigas al separarse dicha pla:

$ina (8) y moldes (24, 26), con lo que las oitadas espiges alejan los
segmentos de moldeo de los referidos nteleos (114, iiG).

_ 7. Un sparato segin ouzlquiers de las reivindicaciones 2
a 6, ocaracterizado por el hecho de que dicho nficleo (114) comprende un
pasaje longitudinal (128) practicado a su través, una vélvula (130) si4
tuada en dicho pasaje, y medios pars abrir dicha vélvula ouando se se-
paran la citada platine y la unidad o conjunto de moldeo, oon lo ocual
puede liberarse de dicho nﬁoleo-uh articulo ya moldeado.

8. Un aparato_segﬁn cualquiera de las reivindioaciones
2 a T, caracterizado por ol hecho de que dicho nicleo (116) ocomprende
una varilla de empuje (134) wno de cuyos extremos se proyéota més alld

del extremo més distante de dicho nicleo, un dispositivo interruptoxr

L
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jo dentro del citado nlicleo y medios paxra bacer inoperantes los indi-
cados medios inyectores en rospuesta al mencionado dispositivo inte=
rruptor, con lo que ol dispositivo interruptor impide la inyeccién
accidental de material de moldeo cuando no ha sido colocada sobre
dicho niicleo una pleza coneava proviamente moldeadae

9, Aparato para ol moldeo de articulos de pléstico ca~
racterizado por ima base de Aolde (146), wna platina de molde (148),
mediog que forman una cimara entre dicha base ¥ diocha platﬁna, POSE=-
yendo la citada platina wna cavidad (156) en su interior contigua a
1a indicada ofmara, y una conduccién que comunica con dicha cavidad
sobre uno de sus lados alejado de dicha cimara, por 1o que puede aplit
cargse una figura a wn articulo en pléstico previamente moldeado me-
diante inyeccidn de pléstico fundido por dicha conduccién al interior
de la menocionada cavidad.

10. Un aparato segin la reivindicacidn 9, caracterizado
por el hecho de estaT aislada dicha cavidad de los bordes de la in-
dicada cdmara.

11. Un aparato segin las reivindicaciones 9 6 10, carao—
terizado por el hecho de que dicha conducdidn comprende un pasaje
(156), una desviaoibn que constituye un estribo (158) en el pasaje
contiguo a dicha cavidad, y un mendril (154) en dicho pasaje, oon lo
que el espacio que queda entre dicho mandril y el referido pasaje
regula ol.flujo de pléstioco por este altimos.

12, Un aparato segin la reivindicacién 11, caractorizado
por el hecho de gue dicho mendril comprende medios (168) para calen-
tar el pléstico que fluye por el oconducto.

13. Un aparato segin las reivindicaciones 11 6 12, oa-
racterizado por el hecho de que diocho pasaje © oconduoto (156) tiene

un orificio (160) contiguo & la citada cavidad, y medios (166) para
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14. Un aparato segin las reivindicaciones 11, 12 6 13,
caracterizado por el hecho de que dicho mandril (154) comprende un
ubo que presenta un exttemo cerrade y el ofro extremo abierto, estansy
do espaciado el citado extremo cerrado de dicho estribo (158), me—
dios para fijar dicho tubo en dicha platina (148), y wn elemento de
caldeo (168) en dicho tubo, con lo que puéde ingertarse Bl elemento
de. caldeo en el extremo abierto del indicado tubo y extraerse por ol
mismo, sin sacar el tubo de la platina.

15, Se reivindica por dltimo como ob;ieto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invenoidn que se solic;i.tax WU METODO T
UN APARATO PARA EL MOLDEO DE ARTICULOS DE PLASTWICOY.

Todo conforme queda descrito y roivindicado en la presen
to Memoria desoripiiva que consta de veinte piginas mecanografiadas
y dibujos adjuntos,
. Madyrid, 2 Diciembre 1.9.66

BERNARDO UNGRIA
P.De
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