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MEMORTA DESCRIPIIVA

ILa presente invencidén se refiere a la fabricscién por
moldeo de articulos que comprenden varias partes realizadas con
materias diferentes, debiendo gquedar solidarias estas distintas
partes unas a las otras en el articulo acabado, aungue las ma=-
terias utilizadas puedan presentar propiedades fisicas notable-
mente diferentes. A tf{tulo de ejemplo de tales articulos se
citarén, por una parte, las ruedas para vehiculos de juguete,
constituldas por una parte central o telar y por una parte
periférica que simula una cubierta neunmdtica, por otra parte,
los discos de cifras tales como los utilizados en los aparatos
telefénicos y que presentean una base realizada con una primera
materia recubierta por una capa de una materia de otra colora-
cibn, apereciendo la materia constitutive de la base en la éﬁg
perficie del disco para materializar laes cifras que éste debe

presentar, ______ - e = e e e tm e me e o wn W wm e W e o e e

En la fabricacién clésica de las ruedas para vehiculos de
juguete se moldea primero el telar de la rueda con una materig
relativemente rigida, luego se monta este telar en el interior
de un segundo molde dispuesto de manera gque realice a su alre-
dedor un snillo de un elastémero apropiedo, o de una materia
capaz de simular tal elastémero. En la prdctica, los dos moldes
se prevén parg realizar simulténeamente un gran mimero de rue-
das. El obrero debe retirar pues del primer molde un racimo de
telares, montar este racimo en el interior del segundo molde

teniendo cuidado de que todos los telares elementales estén
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dispuestos correctamente, recogiendo eventualmente los que
hayan podido desprenderse y colocéndolos en su posicibn indi-
vidualmente, Entonces, y sbélo entonces, puede cerrar el segun- -
do molde y proceder a la inyeccién del elastbmero o equivalen-

56 te. Se comprende que este modo operative es relativemente de-
licado, 'que supone pérdidas de tiempo y gue exige operadores,
éi no particularmente calificados, por lo menos altamente cui~

Se choca con dificultades del mismo tipo para la fabri-

1o. cacién de los discos de cifras, teclas numeradas y objetos
andlogos. En este caso también se debe proceder a dos opera-

ciones de moldeo sucesivas realizendo un centrado exacto en

el segundo molde de las piezas procedentes del primero, — ~ —

Se podria, desde luego, multiplicar los ejemplos de
15. artfculos que presentan problemas del mismo tipo con dos o

mag materias diferentes, = = = = = = = o0 - - v v v - - - - ==

La invencién tiene por objeto un sistema capaz de elimi-
nar los inconvenientes citados y de permitir la realizacién de
los artfculos en cuestidén siempre en varias operaciones pero

20. en el interior de un mismo molde, es decir sin exigir desmol-
deos intermedios acompaiiados por un recentrado de las piezas

El sistema segin la invencién se caracteriza porque con-
siste en inyectar, en una serie de operaciones subsiguientes,

25, las materias previstas en el interior del espacio de moldeo de=

terminado en un molde nico por las posiciones sucesivas toma=-
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das pof un punzén mévil configurado y desplazado de manere

que los espacios citados, alimentados a través de orificios

de inyeccidén distintos, comuniquen sélo con los espacioes ante-
riormente llenados de materia. La invencién prevé unos moldes

especialmente estudiados pars lz realizacién del sistema an-

Ia fig. 1 es una seccién axial parcial de un molde desti-
nado a la fabricacién de ruedas con cubierta eléstica para

vehiculos de juguete segin la presente invencién, = = = - =

Las figs. 2 a 4 son secciones similares a la de la fig. 1,

pero correspondientes & diversas feses operativas sucesivas.-

La fig. 5 es una seccién longitudinal de la rueda obteni=

da finalmente, = = = = = = = = = e e o ee am e e = e .

Las figs, 6 a 8 son secciones a menor escala similares a
las de las figs. 1 a 3, pero que corresponden al caso de una
rueda en la gque la cubierta se hace en dos partes, por ejemplo

de colores diferentes, — = = = = = = = = = = = = = = = « - -

Ie fig. 9 es une vista en planta por debajo de la mitaed

superior del molde seglin las figs. 6 a 8. = = = = = = @ = = =

Le fig. 10 es una vista en planta de un disco de cifras

rera eparatos telefénicos, realizsdo segin la invencibn, ~ ~
Le fig. 1l es una seccibn seglin XI~-XI (fig, 10)e = = = =

Lag figs. 12 a 14 son secciones del molde utilizado para
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la realizacibén del disco de las figs., 10-1l, estando repre-

sentadas las piezas en tres fases operativas sucesivas, = - -

El molde representado en las figs. 1 a 5 esté destinado
a la fabricacién de ruedas para vehiculos de juguete, del gé-

nero que comprende una parte central o telar y una parte peri-

férica o cubierta. La parte central debe realizarse a base

de una materia relativamente dura y la parte periférica, por
el contrario, de un elastémero o anélogo. Este molde comprende’
dos mitades 1 y 2 capaces de aplicarse una contra la otra se-
gin un pléno de junta 3. Para simplificar las explicaciones

Se supondré, como se ha representado, que este plano de junta

es horizontal, estando situade la mitad 1 encima de la mitad

Eeta mited 2 lleva practicado un mandrilede vertical 4
en el que puede deslizar un punzén 5. La cara superior 6 de
este punzén presenta una forma céncave con un éngulo de cono
muy grande, mientras que la pared enfrentaeda de la mitad supe- ‘
rior 1 estd configurada de forma exactamente opuesta, como se
indice en 7, es decir presenta una cara troncocédnica cédncava,
pero orientada hacia abajo, con substancialmente el mismo

Gngulo de CONO. m m m m = = = m = = = - ———— = = = = -

Las dos caras 6 y 7 determinan asi enire ellas un espacio
8 de perfil substancialmente lenticular, cuya altura varis
segin la posicidén del punzén. Cuando esfe Bltimo estd comple~
temente levantado (fig. 1), el espacio 8 presenta un espesor
nulo en su periferia, Cuando, por el contrario, se baja el
punzén (posicién de la fig. 3), la periferia del espacio 8
presenta una altura de espesor a que corresponde al espesor

deseado para la periferia del telar de la rueda, = = = = = =
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Se observard que la cara cbneava 7 de la mitad superior
1 del molde estd desplazada por encims del plano de junta 3,
halléndose su borde a una altura de &éste igual exactamente
a 8/2. En otras palabras, en la posicién de la fig. 3 las dos

caras 6 y 7 son simétricas respecto azl plano de junta 3. = = =

El molde de las figs. 1 a 4 comprende tamblén un vaciado
t6rico 9 de moldeo practicado en las dos mitades 1 y 2, simé-
tricemente respecto al plano de junte 3. Como se muestra, el
perfil cilindrico del punzén 5 corte ligeramente el perfil del
vaciado térico 9, de modo que en la posicibén alta del punzbn
el perfil de dicho vaciado 9 estd delimitado en la direccién

del eje por un segmento rectilineo, — = = = = = = = « « o - ~

En el sje de la cara céncava 7 de la mitad superior 1
(eje que es igualmente el del punzén 5) hay roscado un véstago
cilindrico 10 orientado hacia abajo y que se introduce con
deslizamiento de juego reducido en un mandrilado sxial 11 del

La mitad superior 1 presenta ademés dos canales de in-
yeccldén, respectivamente 12 y 13, desembocando el primero en

el espacio 8 y el segundo en el vaciado 9. = = = = =~ = = = =
El molde realizado as{ se utiliza como Sigue: = = = = =

Estando cerrado el molde y halléndose el punzén 5 en la
posicidén alta, como se indica en la fig. 1, se inyecta por el
canal 13 la materia deseada para la realizacién de la cubierta

de la rueda, es decir, em la préctica, un elastbmero, = = = =
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Estendo el borde superior del punzén 5 en contacto con
el borde de la cara cénecava 7 de la mitad superior 1, el es~-
pacio 8 queda aislado del vaciado 9, de modo que la materia
inyectada por el canal 13 s6lo puede llenar este vaciado rea- .

lizando asi la cubierta indicada en 14 de la fig, 2. = = = =

Se baja entonces el punzén 5 para llevarlo a lg posicién
de la fig. 3 es decir para realizar un espacio & simétrico
respecto al planc de junta 3 y que presenta en sus bordes una .
altura a. Por el canal 12 se inyecta entonces en el molde la
moteria deseada para la realizecién del telar 15 de la rueda.
Beta materia llena evidentemente el espacio 8, pero no puede
llenar el vaciado t6rico 9 puesto que este Altimo estéd ya 1lem
nado por le materia constitutiva de la cubierta. Sin embargo,
como la materia de la cubierta es un elastbémero, la materia
del telar fluye muy ligeramente en el vaciado 9, es decir que
la cara interior de la cubierta 14, que era de perfil recti-
1ineo en la figura 2, toma un perfil curvilineo como se indi-

Co 6N 16, = = = = - - e em m tm e b e e e e ww m e ew e e e e

Se abre entonces el molde (fig, 4) y cuando esta abertura
es suficiente se desprende la rueda constitulda por el telar
15 (fig. 5) rodeado por la cubierta l4. Debido a la presencia
del vastago 10, el telar 15 presenta la perforacién 17 necesa= .
ria para su montaje sobre el eje de la rueda. Por lo demés,
la cubierta 14 queda enérgicamente retenida en su posicién

sobre el telar 15 debido a la presencia de la superficie de

contacto curvilinee 16. La fig. 5 muestra como se presenta la
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Se comprende que el punzén mévil podria preverse en la

mited superior del molde, o incluso que se podrian utilizar
dos punzones opuestos que presentaran uno la cara 6 y el otro
la cara 7, pero a condicibén de Gisponer el canal 12 de manera

que se halle por 1o menos en parte en uno de 1los punzones, -~ -

En la variante ilustrada en las figs. 6 a 9 se utiliza
un punzén constituido por dos elementos telescépicos, ELl ele-
mento interior 18 presenta agqul también la cars inferior cén~
cava 6 capaz de corresponderse con la cara cbncava 7 de la
mitad superior 1 del molde, la cual no se extiende completa-
nente hasta el vaciado t6rico 9, quedando practicada una zona
anular plang 19 entre las dos. Por lo que ge refiere al elementc
exterior 20 del punzén telescédpico, su cara superior 21 corres-

ponde exactamente al perfil plano de la zong 1l9¢ = = = = = « =

Cuando los dos elementos 18 y 20 estén en la posicién alta
(fig. 6), el canal 13 permite el moldeo de la cublerta 14 de
la rueds. Si se baja el elemento exterior 20 (fig. 7), se des=
cubre un espacio anular delimitado por el elemento inferior 18
¥ por la cubierta 14 que llena entonces el vaciado térieco 9,
de tal forma que por un cenal 22 se puede inyeptar en este espa-
cio un burlete intermedio 23 (fig. T7) preferentemente constituil-
do por un elastémero blanco. Bajando el elemento interior 18,
es entonces posible inyectar, por el canal 12, el telar 15.
Se obtiene asi finalmente una rueda de Jjuguete que presenta una
cubierta en dos partes 14 y 23, capaz de imitar una rueda de

neumético con flancos blancos. También en este caso la presién
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de la materia constitutiva del telar 15 deforma los elastbmeros’
vtilizedos pars la realizacidn de los dos elementos 14 y 23

de la cubierta, lo que garantiza un anclaje perfecto., = = - - .

Las figs. 10 y 11 representan un disco 25 pars un apa~

rato telefénico de materia moldeada. Este disco comprende una -

.base 26, realizada por ejemplo en materia negra o roja, y un .

recubrimiento 27 cortado por ventanas 28 que la meteria cons—’
titutiva de la base llenan, estando -perfiladas estas ventanas .
para constituir las cifras de 0 a 9. En este caso también,
segin los métodos clésicos, es necesario proceder a dos opera-
ciones de moldeo sucesivas, con colocacién laboriosa en el se-

gundo molde de las plezas desmoldeadas del primero, - - = = -

Seglin la invencién se utiliza un molde en dos nitades
1y 2 (fig. 12), provisto de un punzén deslizante, referenciedc
aqui con 29, Este punzén 29 lleva cifras en relieve en su cara
superior plang 30, como se indica en 31, Lleva igualmente una
protuberancie central cuadrada 3la de igual altura que los re- -
lieves 3i. Por otra parte, la cara inferior de la mitad supe-
rior 1 lleva practicado un vaciado 32 de fondo plano cuyo did-
metro interior eé superior al del punzbn 29, siendo su profun—~

didad mayor que el doble de la altura de los relieves 3l. = =

Cuando el punzén 29 esté en la posicidén alta (fiyg. 12),
sus relieves o cifras 31 se apoyan contra el fondo plano del
vaciado 32 constituyendo asi{ un espacio en forma de cubeta
invertida en el que se puede inyectar la materia de recubri-
miento a través de un canal apropiade 33, Se realiza asi el

recubrimiento 27 del disco, realizando los relieves 31 las yen~
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tanas 28. §i se baja el punzbén de manera gue se lleve su
cara superior 30 a nivel de la cara de la mitad inferior 2

del molde (fig. 13), se descubre otro espacio en el que se

puede inyectar, por un canal 34, la materia constitutiva
de la base 26, llenando esta materia las ventanas 28 (fig.

14) pare hacer aparecer las cifras del disco, = = = = - =

Se comprende que se pueden realizar de la misma manera
un gran ntmero de articulos del mismo tipo que presenten
varias partes superpuestas capaces de corresponder a espa-~
ciog de moldeo que el punzbén 29 descubrird en sucesién to-

mando varias posiciones bajas convenientemente escalonadas.-

Se comprende por lo demés que se pueden imaginar muchas
variantes del sistema segiin la invencidn, en funcién de los
artfculos que se desea reslizar. Si bien normelmente los ca-
neles de inyeccién deben preverse en una de las mitades del
molde (preferentemente la mitad fije), nade- impedirfa, tal
como se ha indicado ya anteriormente, practicarlos por lo
menos en parte en el mismo punzén 0 en uno de los elementos
de &éste., Asi, en la fig. 1l se podria llenar con una cierta
msteria el espacio lenticular 8 y luego, una vez el punzén
5 hubiera descendido, acabar de llenar este espacio con la

ayuds de otra materia, —« = « = = = - R R

81 bien la invencidn pretende esencielmente realizar
todas las operaciones en el interior de un molde Unico, no
se saldria de su cempo efectuando una de ellas en un molde
separado, por ejemplo para afiadir al articulo una parte su~

plementaria que el dispositivo de punzén deslizante no per=-
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Se declarsn de novedad y propiedad para LIispsiia, sus

territorios y plazas de soberanie, las sizuientes: = = = = -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en las disposiciones de moldeo
de articulos inyectados, a base de varias materiaes, caracteri-
zados por la provisién de un molde gue presenta, por una
parte, un punzdén mévil mandado de manera que determine sucesi-
vamente una serie de espacios interiores de moldeo y, por otra
parte, orificios de inyeccibén distintos capaces de permitir

el llenado de los espaclos citadoB, = = = &« = 0 = w0 = -~ = =

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carac-
terizados porque el punzdén estd constituido por una pieza
axialmente mévil en la cavidad de uno de los dos elementos abri
bles, la cual pleza estd perfilada de manera gue garantice, en
cooperacién con le pared de la cavidad mencionada, la configu- .

racién de por lo menos una de las partes del articulo a reali-

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2, carac-
terizados porque el punzén comprende dos piezas introducidas

Telescbpicamente una en el interior de la oftra, = = = = = = =

4.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN IAS DISECSICIONES DE MOLDEQ DE =
ARTICULOS INYECTADOS": = = = = = = = = = = = = = = = = ---

Todo ello conforme se describe y reivindice en la presente'
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memorias gue consta de doce hojas foliadas y mecanografiadas
por una sola de sus caras, y de dos liminas de ditujos gque

la ilustran,.
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