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La p resen te patente tien e: por o b je to  unas mejo­

r a s  en .los sistem as de d is tr ib u c ió n  de masas en e l  moldeo 

por soplado, concretam ente de ¿m ateriales p lá s t ic o s .

E l moldeo por soplado de m a te ria le s  p lá s t ic o s  

se  r e a l i z a  p artien d o de una masa tu b u la r  o canalón-de 

m a te ria l blando que pende por gravedad y  es  in trod u cid o  

en G-- in t e r io r  d e l molde que lia de co n fig u ra rse , cerrándo­

se lo s  extremos d e l tubo formado por l a  masa e inyectándo­

l e  seguidamente a ir e  comprimido en e l  i n t e r io r ,  hinchándo­

se sus paredes y  consiguiéndose e l  moldeo a l  a ju s ta rs e  e l  

m a te ria l hinchado a la  co n fig u ra ció n  d e l molde en cuyo in ­

t e r i o r  se i ia l la .

Uno de lo s  problemas que p resen ta  e s te  t ip o  de 

moldeo es  l a  d if ic u lt a d  de con segu ir una re g u la r  d is tr ib u ­

c ió n  de la s  masas de m a te r ia l, en gen era l cuando so t r a t a  

de obtener cuerpos asim e'tricos o ir r e g u la r e s ,  ya que e fe c ­

tuándose d ich a d is tr ib u c ió n  por l a  p re sió n  d e l a i r e ’ in tr o ­

ducido en e l  in t e r io r  de l a  masa tu b u la r , la s  paredes de 

osua tendrán que e s t ir a r s e  y  a d e lg azarse  variab lem en te , 

según l a  a is  canela a que se h a lle n  de l a  porción  d e l mol­

de en l a  que deban e n c a ja r , E stos problemas de d is t r ib u -  

®tón de masas se acentúan cuando, por la  co n fig u ra ció n  de 

l a  p ie z a , debe e s ta b le c e rs e  de modo a s im é trico  l a  p a r t i ­

c ió n  d e l molde para con seguir lo s  dos medios moldes normal 

mente u t i l iz a d o s .

A mayor abundamiento, l a  d is tr ib u c ió n  con ecta  de 

l a s  ra sa s  t ie n e  e s p e c ia l im portancia cuando la  p ie z a  moldea 

da e s ta  d estin ad a a sop ortar cargas e s p e c ia le s ,  cono es e l  ‘ 

caso de la s  cuñas y  p iso s  para ca lza d o . En e sto s  supuestos 

l a  ir r e g u la r  d is tr ib u c ió n  do la s  masas im pedirá u n a 'u t i l i -



sació n  e f ic a z  d e l proceso de soplado s i  d ich a d is tr ib u c ió n  

ir r e g u la r  se produce de forma que la s  p a rte s  que queden 

más d e b ilita d a s  por estiram ien to  de la  masa correspondan 

a la s  seccio n es que p recisan  una mayor r e s is t e n c ia .  Cuan- 

5 . -  do e ste  problema se presenta en la s  té c n ic a s  h asta  ahora 

a p lic a d a s  so lo  se conseguix’á rem ediar e l  d eb ilita m ien to  

de la  parte  adíe otada de la s  paredes de l a  p ie za  a base de 

aumentar e l  grosor d e l conjunto de e l l a s ,  es d e c ir  d esoer- 

d ic ic ia n d o  un m a te ria l costoso  y  recargando e l  peso de 

1 0 .-  l a s  p ie za s  h asta  h a c e rla s  muchas voces i n u t i l i z a b le s .  la s  

m ejoras o b jeto  de la  presente patente permiten so lu cio n ar 

de r e i z  e sto s  problemas a l  dar como re su ltad o  una d i s t r i ­

bución re g u la r  de la s  masas dentro d e l propio proceso de 

moldeo por soplado, todo e l lo  dentro de una p o s ib ilid a d  

15 . -  de autom atización completa de la s  nuevas operaciones pre­

v is t a s  y  s in  d esp erd ic io  alguno de m a to ria l. Una d e ta lla d a  

e x p o sic ió n  de la s  m ejoras a lu d id as ée d e s a r r o lla r á  seg u i­

damente con ayuda de la s  h ojas de d ib u jo s ad ju n tas, a cu­

yas f ig u r a s  y  números de r e fe r e n c ia  se hará mención a lo  

2 0 .-  la rg o  de la  d e scr ip c ió n  que s ig u e .

femando como ejemplo p re fere n te  una cuña para 

ca lzad o  (F igura 1) dado que en e s ta  la  asim e tría  e .ir r e g u ­

la r id a d  se p resen ta tan to  en lo  que a fe c ta  a su p e r f i l  co­

mo a su secció n  v e r t i c a l  u h o r iz o n ta l r e s u lta  que de acuer- 

25 ♦ - do con la s  té c n ic a s  u suales e s ta  p ie za  d eb eria  se r  moldea­

da en p o s ic ió n  v e r t i c a l  aprovechando la  ca id a  n a tu ra l de 

l a  masa tu b u lar blanda efectuando l a  p a r tic ió n  d e l molde 

según l a  l in e a  A -  B, pues en otro caso e l  desmoldeo no 

s e r ia  p o sib le  a l  quedar encajada l a  p ie za  en uno de lo s  

3 0 .-  medios moldes, como consecuencia de su secc ió n  d ecrecien te



o t r a p e c ia l  y  l a  concurren cia  de una concavidad en l a  ca­

r a  su p erio r o mayor.

E sta  p a r t ic ió n  de lo s  moldes en l a  forma t r a d i  

c io n a l se esquem atiza en l a  fig u ra . 2, donde ae rep resen - 

. 5 . -  ta n  lo s  dos medios moldes d isp a re s  -10  y —10* — por en tre  v~ 

lo s  c u a le s 5 estando a b ie r to s , ce hace descender l a  nasa 

tu b u la r  blanda - 1 1 -  d e l m a te ria l a s o p la r , observándose 

ya  de entrada como l a  p o s ic ió n  de d ich a nasa queda deseen 

tr a d a  dentro de l a  cavidad - 1 2 -  d e l molde, en r e la c ió n  a l  

10 . -  d e s a r r o llo  a con seguir enn e l  soplado. Con mas p r e c is ió n  

pueda a p re c ia rse  lo  expuesto u tiliz a n d o  la s  seccio n es v e r­

t i c a l e s  de l a  f ig u r a  3, en la s  que se rep resen tan  lo s  me­

d io s  moldes -10  y  1 0 '-  debidamente cerrad o s y  teniendo ya  

ap rision ad a l a  nasa tu b u la r - 1 1 -  que ha de se r  moldeada 

15 . -  por soplado. Dada la  co n fig u ra ció n  de l a  cavidad in t e r io r  

- 1 2 -  d e l molde r e s u lt a  evid en te  que de la s  dos paredes 

d e l  tubo blando de p lá s t ic o  - 1 1 - ,  una de e l l a s  - 1 1 a -  prác­

ticam ente no deberá e s t ir a r s e  para adaptarse a l a  c o n fi­

guración  d e l molde de l a  p arte  -10 a  que le  corresponde,

2 0 .-  m ientras que, en cambio, l a  o tra  pared - 1 1 b -  deberá es­

t i r a r s e  de modo más acusado para adaptarse a l a  co n fig u ra ­

c ió n  de la  p arte  de molde -10 b - e n 'e s p e c ia l  para l l e g a r  

■ a l  punto más le ja n o  - 1 3 - .  Ee acuerdo con e s ta s  o r ie n ta c io ­

n e s , in tro d u cid a  l a  aguja  in su fla d o ra  - 14-  y  provocando e l  

25 . -  soplado por entrada de a ir e  comprimido en e l  in t e r io r  - 15-  

de l a . - masa tu b u la r  b landa, la s  paredes de e s ta  masa tubu­

l a r  se e s t ir a r á n  en l a  forma expuesta,adaptándose a la s  

paredes d e l molde -1 0 -  y  configurando una p ie z a  moldeada 

- 16-  en l a  que se a p re c ia rá  como con e ste  moldeo e l  pun- 

3 0 . -  t o  - 13-  cíe l a  misma habrá ten id o  que e s t ir a r s e  h a sta  e l
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máximo, con e l  correspondiente adelgazam iento de l a  masa 

do m a te ria l, que quedará por e l lo  irregularm ente d i s t r i ­

buid a, según con mas d e ta l le  puede a p re c ia rse  en l a  f ig u -  

ra  4 e jecu tad a  soore la  base de una p ie za  fa b ric a d a  según 

la s  té c n ic a s  tr a d ic io n a le s  exp uestas. En e s ta  p ie za  - 16-  

e s  de a p re c ia r  e l  grosor de l a  cara su p erio r  - 1 7 -  co rre s­

pondiente a la  pared 10a de l a  f ig u r a  ,3, cuyo e s t ir a je  ha 

sid o  c a s i  n u lo, en co n trap o sic ió n  á l  adelgazam iento de la s  

caras -1 8 -  y  - 19- ,  correspond ientes a l a  pared 10b de l a  

f ig u r a  3 , cuyo e s t i r a je  ha sido mayor pgra adaptarse a l  

molde, acentuándose dicho e s t i r a je  en e l  punto 20 co rre s­

pondiente a l  punto más apartado -1 3 -  d e l molde, ( f ig u r a  3) 

leniendo en cuenta que precisam ente e ste  punto -20- más 

e s t ira d o  or tan to  de paredes más delgadas corresponde 

a l  punto soore e l  que h abria de re ca e r  e l  mayor esfu erzo  

e l ig id o  para una p ie za  d é l t ip o  de la  tomada como ejem plo, 

r e s u lt a r á  que para co ..seguir que e ste  punto -20- cualquie 

r a  un grosor y  r e s is te n c ia  adecuados será  p re c iso  aumen­

t a r  proporcionalm ente e l  grueso gen era l d e l tubo i n i c i a l  

de masa n old eab le, con e l  d esp erd ic io  y  aumento i n ú t i l  de 

peso que ye. se han mencionado.

Con la s  m ejoras ob jeto  de la  presente patente se 

superan lo s  incon ven ien tes señalados como propios de la s  

té c n ic a s  de moldeo normalmente u t i l iz a d a s  y  s i  bien  d ich as 

m ejoras suponen e l  empleo de moldes más com plejos, como 

sea  que es ’ca com plejidad viene superada e l  resolverm e tam- 

bxen adecuadamente lo s  problemas de su funcionam iento me­

cá n ico , l a  re n ta b ilid a d  d e l proceso es inm ejorable, en 

e s p a c ia l  teniendo en cuenta que la s  mismas m ejoras permi­

te n , a su ve z, emplear o tra s  té c n ic a s  complementaria cue
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como la  d e l estampado de p arte  d e l  m aterial, perm ite un me­

jo r  acabado de la s  p ie za s  moldeadas en e l  caso de que e s­

t a s  deban p resen tar alguna parto con term inación  f l e x i b l e  

o a f i la d a ,  cono es e l  caso de l a  p ie za  tomada cono e je a -  

5 . -  p ío .

S i  en lo s  procesos de moldeo por soplado t r a d i­

c io n a le s  e l  punto -20- más n e cesita d o  de grosor de m a te ria l 

e ra  e l  que quedaba sometido a mayor e s t i r a j e  —13— s en es­

t e  inconveniente se elim in a eon la s  m ejoras de la  patento 

1 0 .-  a l  con seguir que dicho punto no su fra  e s t i r a j e  alguno,. pa­

r a  e l l o ,  s i  según lo s  procesos de rxoldeo o rd in a rio s  ( f i ­

gura 2) l a  p a r t ic ió n  d e l molde se r e a l i z a  según l a  l in e a  

A -  B ( í ’ign ra  1) normal a l  punto C de l a  p ie za  ( f ig u r a  

4 ) ,  en e l  proceso de moldeo mejorado d ich a l in c a  responde 

15 . - a l  trazad o  D -  E f f ig u r a  1 y  4 ) , es d e c ir  p erp en d icu lar a 

a q u e lla  y  siguiendo la  o rie n ta c ió n  de la  l in e a  de máxima 

r e s is t e n c ia  de l a  p ie z a . Con e s ta  d is p o s ic ió n  se lo g ra  a- 

segu rar que en toda e s ta  l in e a  e l  soplado no provoque e l  

men'x’  e s t i r a j e ,  dado que desde un p r in c ip io  e s ta rá  en e l l a  

20 .— en con tacto  e l  molde con e l  m a te ria l tu b u la r  que tonga que 

s e r  soplado ye moldeado.

Para poder moldear pojy soplado en e s ta s  co n d icio ­

n e s , es p re c iso  que e l  molde, en vez de componerse de dos 

m itad es, se descomponga en mayor número de p ie z a s , para ha- 

2 5 . -  ce r  com patible que d ich a lin e a  de a r t ic ió n  D-E sea prac­

t ic a b le  aun siendo un tan to  cóncava l a  cara  su n erio r —22— 

de la s  p ie za s  y  t r a p e c ia l  su secc ió n  (F igu ra  1 ) ,

La e x p o sic ió n  de como se r e a l iz a r á  e l  moldeo se­

gún la s  m ejoras o b jeto  de p aten te queda r e f le ja d a  en la s  

30 . -  f ig u r a s  5 a 7 . V isto  superiorm ente, e l  conjunto moldeador
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( f ig u r a  5 ) queda compuesto de una p arte  de molde v e r t ic a l  

f i j a  o d esp lazab le  -2 3 - con tra  l a  que pueden d e s liz a r s e  

dos medios moldes la t e r a le s  -2 1  y  - 2 4 con su parte in ­

f e r i o r  avanzada para en tra r en con tacto  sobre un borde cor­

ta n te  - 28-  manteniéndose separados superiorm ente. Enfren-

1C,
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2 9 . -
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tad a  a l a  p arte  v e r t i c a l  -2 3 -, se s itú a  o tra  parte  de mol­

de d esp lazab le  - 26-  p ro v is ta  de un s a lie n te  -2 7 -  moldeador

<7 de c ie r r e  su p erior d e l conjunto con tra  la  c ita d a  nared 

v e r t i c a l  - 23- .  Haciendo b a ja r  en tre  lo s  elem entos d e s c r i­

to s  la  maca tu b u la r de m a te ria l a so p lar - 1 1 -  y  colocada 

ya  en su p o sic ió n  adecuada, la s  p a rte s  —26— se d esplazarán

Hacia la  pared v e r t i c a l  -23- de modo que e l  s a lie n te  —27—

c e rra ra  y  estampara contra dicha pared v e r t i c a l  e l  e x tre ­

mo su p erio r d e l tubo - 1 1 - ,  Seguidamente avanzarán lo s  me­

d io s  moldes la t e r a le s  -24 y  -24 - d áslisan d ose  sobre la  pa­

red v e r t i c a l  - 23-  para e n tra r  en con tacto  in feriorm en te por 

su borde co rtan te  -2 0 -, quedando con e l lo  cerrada completa 

mente la  cavidad moldeadora ( f ig u r a  6) y  pudiendo in trod u­

c ir s e  e l  punzón soplador que atravesando l a  masa cerrada de

m a te ria l in s u fle  a ir e  comprimido en su in t e r io r  nara con­

se g u ir  e l  ..iOldeo por soplado, líc a liz a d a  e sta  operación, y 

a b ie r to  de nuevo e l  conjunto moldeador mediante movimien­

to s  c o n tra rio s  a lo s  d e s c r ito s  ( f ig u r a  7) quedará l ib r e  la  

p ie z a  moldeada - 15- ,  con una co n figu ració n  adaptada a la s  

s u p e r f ic ie s  moldeadoras a p lica d a s a cada p arte  de molde y  

v a r ia b le s  lib rem en te, ko im portante será  que debido a l a  

p o s ic ió n  do lo s  bordes co rta n te s  - 28-  la  p ie za  se habrá con­

seguido con una lin e a  de c ie r r e  d e l tubo de nasa a moldear 

siguiendo l a  lin e a  D-E de la s  f ig u r a s  1 y  4 , es d e c ir ,  ase­

gurando a esta  lin e a  una násirna y  re g u la r  d isp o s ic ió n  de
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masa de m a te r ia l, por lo  que l a  p ie za  molde adora pre sen ta 

r a ,  sobre d ich a l in e a ,  la s  deseadas p o s ib ilid a d e s  de r e ­

s is t e n c ia  a l  e s fu e rz o .

Habida '.cuenta lo s  desplazam ientos de lo s  compo­

nentes d e l molde, ¿ 'ocu ltará  p o s ib le  contraponer lo s  movi-'-’ 

m ientos de lo s  medios moldes la t e r a le s  -24  y  2 4 ' - .  En cuan 

t o  a la s  p a rte s  p r in c ip a le s  -23 y  26-  siendo p r e fe r ib le  

eue una de e l la s  sea f i j a  - 23—, r e s u lta r á  re n ta b le  d u p li— 

c a r , por lo  menos, e l  proceso moldeador, de forma oue l a  

par be v e r t i c a l  -2 3 - permanezca f i j a  y  s ir v a  para moldear 

una p ie za  por cada la d o , según se esquem atiza en la  f ig u r a  

se esquem atiza en la  f ig u r a  8, A l quedar a s i  co n trap u estas 

todas la s  p artes moldeadores d c sp la z a b le s , será  p o sib le  

aceitar coordinadamente todos lo s  desplazam ientos co n tra­

r i o s ,  en e s p e c ia l lo s  de la s  p a rte s  26 y  26 #con s im p li f i ­

ca c ió n  de movimientos y  compensación de p re sio n e s.

Una mejora también a p lic a b le  dentro d e l mismo 

proceso es l a  de estampar en tre  dos p ie za s  de molde e l  ma­

t e r i a l  bubular moldeable en alguna de sus p a r te s , cara  l o ­

g ra r  a s i  p ie z a s  m ixtas sopladas y  estampadas. Dada l a  con­

f ig u r a c ió n  de la  p arte  -2 9 - d e l s a lie n te  - 2 7 -  d e l elemento 

moldeador - 26- ,  dando una adecuada p o ten cia  a l  encuentro 

de dicho s a lie n te  con la  pared v e r t i c a l  -2 3 -  la s  dos n are- 

des de l a  masa tu b u la r a moldear se confundirán, formando 

una masa compacta, cuyo borde e x te r io r  será  a f i la d o  y  f l e ­

x ib le  según se a p rec ia  on e l  ejem plo de la  f ig u r a  1 y cuyo 

borde seg u irá  una l in e a  p erpen d icu lar o cruzada con l a  de 

c ie r r e  D-E d e l extremo opuesto.

Gomo, ya 'ha sid o  a d v e rtid o , la s  m ejoras o b jeto  de 

l a  presente patente serán a p lic a b le s  a l a  fa b r ic a c ió n  de



1 0 .-

15 . -

20 .-

2 5 . -

- 9-

p ie za s  de d is t in t a  configuración,;, en tan to  concurran en 

e l l a s  la s  d if ic u lt a d e s  seííaladas en cuanto a la  d is tr ib u -  

ció n  de la s  nasas de n a t e r ia l .  De nodo e s p e c ia l serán de 

a p lic a c ió n  de la s  d e s c r ita s  m ejoras a la  fa b r ic a c ió n  de 

p iso s  e n te r iz o s  para ca lza d o f a s i  como cu alq uierao  o tras  

p ie z a s  an alogas, cu a lq u iera  rpae sea su forma e s p e c i f ic a ,  

e l  m a te ria l empleado, e l  t ip o  de in yecció n  o in s lu fla d o  

de f lu id o ,  lo s  mecanismos de de c ie r r a  y  autom atización 

d e l  movimiento de lo s  moldes y  todos cuantos otros d eta­

l l e s  tengan un s ig n if ic a d o  meramente a c c id e n ta l o despro­

v is t o  a lte r a c ió n  e s e n c ia l d e l o b jeto  ¿c la s  m ejoras rué 

aqui se re iv in d ic a n .

H 0 g A

En re simen, l a  presente s o lic it u d  re ca e i’á sobre 

l a s  s ig u ie n te s  re iv in d ic a c io n e s .

1-3 . -  m ejoras en lo s  sistem as de d is tr ib u c ió n  de 

masas en e l  moldeo por soplado, en e s p e c ia l de p ie za s  de 

se c c ió n  t r a p e c ia l  con lado mayor cóncavo y  l in e a  de mayor 

e sfu e rzo  normal a e ste  lado mayor, ca ra c te r iz a d a s  por que 

l a  l in e a  de c ie r r e  de uno de lo s  extremos de la  masa tubu­

l a r  de m a te ria l a moldear se s itú a  co in cid ien d o , en toda 

su lon gitu d  con l a  l in e a  de mayor esfu erzo  predeterm inada 

de modo que quede e sta  lin e a  dotada de masa i n i c i a l  de ma­

t e r i a l  s in  re q u e rir  l a  exten sión  h acia  e l l a  de masas pro­

ced en tes d e l e s t i r a je  motivado por e l  soplado.

2 ~'~ fíe jo ra s  en lo s  sistem as de. d is tr ib u c ió n  de 

nasas en e l  moldeo por soplado según la  r e iv in d ic a c ió n  p r i­

mera c a ra c te r iz a d a s  por que la  masa de m a te ria l a e s t ir a r  

pop^bopladp se s itú a  en tre cuatro  elementos de moldeo, dos 

,,de e l lo s  análogos y  con trap u estos, cuyos bordes avanzados
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en tra ra n  en co n tacto  formando por lo  menos una l in e a  de 

c i e r r e  de nn extremo o.e l a  masa tu b u la r  de m a te r ia l, .oían 

do d ich a l in e a  de c ie r r e  l a  ooin cid en te  con l a  l in e a  de 

mayor esfu erzo  de la  p ie z a ,

3 - . -  M ejoras en lo s  sistem as de d is tr ib u c ió n  de, 

masas en e l  moldeo por soplado según l a  re iv in d ica c ió n .'-  

prim era, c a ra c te r iz a d a s  porque l a  masa tu b u la r  de m a te ria l 

a moldear es parcialm ente sometida a un estampado entro 

dos porciones de molde con trap u estas que se juntan con po­

te n c ia  adecuada para provocar l a  conjunción d e l m a te r ia l 

de la s  paredes tu b u la res  de l a  masa y  su d is tr ib u c ió n  com­

p a cta  por toda la  anchura d e l molde, con eventual, c o rte  de 

l a  masa en un borde a f i la d o ,

4a »** Met oras en lo s  sistem as de d is tr ib u c ió n  de 

masas en e l  moldeo por soplado según l a  r e iv in d ic a c ió n  p r i  

mera c a ra c te r iz a d a s  por que lo s  elem entos de moldeo d e sa la  

z a b le s  y  a ja s ta b le e  presentarán  s a lie n te s  moldeadores va­

r ia b le s  co n figu rad ore e de la s  p ie z a s  a moldear d isp u esto s  

de modo que la  masa de m a te ria l a so p la r quede d is tr ib u id a  

regularm ente en toda su exten sió n  teniendo en cuenta su p_o 

s ic ió n  v e r t i c a l .

5 3. -  M ejoras en lo s  sistem as de d is tr ib u c ió n  do 

masas en e l  moldeo por soplado segán l a  r e iv in d ic a c ió n  p r i  

mera, c a ra c te r iz a d a s  porque uno de lo s  elem entos de moldeo 

sea  f i j o  y  l i s o ,  siendo lo s  re s ta n te s  elem entos lo s  que se
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de aplacen r^ara c e rra r  y  r e c ib ir  la  masa de m a te ria l a d is ­

t r ib u i r  y  moldear por soplado, con c ie r r e  da uno de lo s  

extremos de e sta  masa en d ire c c ió n  normal a la  de c ie r r e  

d e l  extreme opuesto.

6S MEJORAS EN LOS SISTEMAS DE DISTRIBUCION DE

MASAS EII EL MOLDEO POR SOPLADO',

Según se d escrib e  en l a  presente memoria ene 

co n sta  de once h ojas e s c r it a s  a máquina por una so la  cara 

y  d ib u jo s .

Madrid a

(/"//
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