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PATENTE DE INVENCION

SECCtON TECNtCA 

CLAStFtCACtOW t. P. C. 
CLASE______ - _______
3U6CLASE_

y y
gooiETE GIR.PI.(Sociétó PLAST-INDUSTRIE-GIR), en­
tidad francesa, residente en 22 Avenue de la 
Jonch6rb, 78 LA CELLE SAINT-CLOUD, Franciav

La presente invenoién se refiere de una manera 
general al moldeo de cualesquiera piezas de materia sinté­
tica u otra, y trata más particularmente el oaso en que 
dichas piezas presentan una pared espesa.

5'.' Se trata por ejemplo del moldeo de manguitos de
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acoplamiento de policlóruro de vinilo rígido.-

Tal como se sabe, dioho moldeo se haoe usualmen 
te oon ayuda de un molde que comprende al menos una oavidad 
interna de moldeo y un oanal de alimentación, estando en 
unión dioho canal de alimentación, por una parte oon la 
citada cavidad, y por otra con el exterior para acopla­
miento a una unidad de inyección de materia de moldeo'.

Para el moldeo de una pieza la unidad de inyec­
ción es aplicada en la desembocadura del canal de alimen­
tación del molde, y es mantenida tras inyección, durante 
el enfriamiento de la pieza que acaba de ser moldeada, a 
fin de mantener en presión a ésta y alimentarla de materia 
de moldeo, y asi compensar la retracción de materia que se 
produce inevitablemente durantejiicho enfriamiento.

De este proceso resultan varios inconvenientes.
Ante todo, durante el desmoldeo de la pieza que 

acaba de ser moldeada, la materia tomada en el oanal de ali 
mentaoión denominada "tapón", forma bloque oon esta pieza 
moldeada y debe ser separada, y esta operación necesita de 
personal suplementario."

Para evitar este inconveniente, ya se ha propuesto 
reduoir la sección de la desembocadura del oanal de alimenta 
oión en la cavidad de moldeo a fin de permitir, en la 
abertura del molde, una eliminación automátioa de la materia 
tomada en esta canal de alimentación.'

Pero esta téonioa, denominada de inyección en 
umbral de seooión oapilar, no conviene para el moldeo de 
piezas de pared espesa ya que no permite el mantenimiento 
en presión de dioha pieza durante su enfriamiento^

Además, y en todos los casos, que se trata del 
moldeo de una pieza de pared delgada o del moldeo de una
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pieza de pared espesa, la alimentación bajo presión de di­
cha pieza por la unidad de inyección en curso de'su enfria­
miento conduce a una inmovilización prolongada de esta 
unidad de inyección, no justifioa^a por la sola operaoión 
de inyección, que no neoesita más que algunos segundos.

La presente invención tiene especialmente por ob­
jeto un molde que permite paliar estos inconvenientes.'

El molde segdn la invención es del tipo que com­
prende almenos una cavidad interna de moldeo, denominada 
impresión, y un canal de alimentación, estando en unión 
dicho canal de alimentación, por una parte con la oitada 
impresión, y por otra con el exterior, para conexión a una 
unidad de inyecoión de materia de moldeo, y se caracteriza 
porque el canal de alimentación desemboca en la oitada impre 
sión por un sector cilindrico, y porque un vástago de re­
lleno de sección complementaria de la del citado sector 
es montado móvil en el citado eje de dicho sector, entre 
una posición retrocedida donde está totalmente fuera del 
citado sector, y una posición avanzada donde está ajustado 
sin juego en el citado sector, estando preferentemente la 
porción extrema libre del vástago de relleno, para esta 
posioión avanzada, a ras oon la citada impresión.

Conjuntamente el volumen del sector cilindrico 
del canal de alimentación se elige igual a la contracción 
de la materia de moldeo introducida en la impresión.'

Asi puns, durante el moldeo de la pieza, el vás­
tago de relleno segdn la invonoión, que forma inyector, 
fuerza pooo a pooo en la cavidad que forma impresión la 
cantidad de materia justa neoesaria y justa sufioiente para 
compensar la contracción de la materia ya introducida en
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esta impresión, hasta la formación completa de la pieza 
buscada.

Esta sale entonces ventajosamente limpia ¿el mol­
de, sin oonexión con uno cualquiera "tapón" de alimentación.

Además, no es necesario mantener la unidad de in­
yección en contacto con el molde durante el enfriamiento de 
la pieza moldeada, de modo que una unidad de inyección 
puede servir a una pluralidad de moldes.

Esta ventaja es tanto mas importante cuanto, si la 
inyecoión de una pieza no necesita mas que algunos segundos, 
su .enfriamiento necesita a menudo varios minutos*.

Asi puós, la invención tiene todavía por objeto 
un conjunto de moldes de vástago de relleno del tipo de 
los sucintamente descritos anteriormente , siendo servido 
este conjunto de moldes por una unidad de inyecoión única 
común a todos los moldes, estando previstos unos medios 
de desplazamiento relativo entre dicha unidad de inyección 
y los citados moldes, aunque ostos sean móviles oon respec­
to a la citada unidad de inyeooión, por ejemplo en linea 
quebrada, o bien que dicha unidad de inyección sea móvil 
oon respecto a los moldes, por ejemplo en linea.

Sea lo que fuera, esta disposición oonduoe a una 
disminución de los gastos de inversión necesarios y por 
tanto a un abaratamiento del presio de oeste'.

Los objetos, características y ventajas de la 
Invención se pondrán de manifiesto a continuación de la des 
cripoión que sigue, a titulo de ejemplo, con referenoia de 
dibujos esquemáticos anexos, en loa que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una 
pieza de pared estrecha, a la quo la invención esta más
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particularmente destinada.

La figura 2 es una vista en sección longitudinal 
de un molde segdn la invenolón, antes del moldeo de la 
pieza.

5. La figura 3 es una vista análoga a la figura 2,
después del moldeo de la pieza.

La figura 4 es una vista análoga a la figura 2, 
y se refiere a un molde de varias impresiones^

La figura 5 es una vista esquemática en planta de 
10V un oonjunto de moldes segdn la invenolón servido, por una

unidad de inyeoción dnioa.
Para ilustrar la exposioión que va a seguir, se 

supondrá que la invención es aplicada al moldeo de un tubo 
o manguito de conexión cilindrico 10 de pared espesa, tal . 

15. como representado en la figura 1.
El molde 11 segdn la invención comprende dos co­

quinas, 12, 13 que forman en conjunto una oavidad interna 
de moldeo 14 o impresión, complementaria de la pieza 10 a 
moldear, en cooperación con un núcleo 15.'

20. En la impresión 14 se conecta un banal de alimenta­
ción 16 en cuya desembocadura exterior puede ser aplicada una 
unidad de inyecoión 17.' Dicha unidad de lnyeooión es bien 
conocida en si misma y no será detallada a continuación.'

Sogdn la invención, el oanal de alimentación 16
25.' que tiene globalmente una naturaleza aoodada, desemboca en

la impresión 14, por un sector oillndrioo 18, de seoción 
circular u otra, y un vástago de relleno 19, de secoiÓn 
transversal complementaria de la del sección oillndrioo 18, 
está montado móvil en el eje de este sector.'

39* En la forma de realización representada, la porción
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extrema libre 20 del vástago de relleno 19 es complementaria 
del contorno de la impresión 14, y este vástago de relleno 
19 es solidario del pistón 21 de un gato hidráulico 22, cuyo 
cuerpo 23 está formado en la boquilla 13.del molde.'

Unos oanales de alimentación de fluido a presión 
24, 25 están previstos en las porciones extremas del cuerpo 
de gato 23, sobre las paredes transversales extremas 26, 27 
de este ouerpq que forma por lo demás unos medios de tope 
que limitan la carrera de pistón 21.

Preferentemente, la longitud del vástago de relle­
no 19, y la longitud del cuerpo de gato 23, se eligen de modo 
que este vástago de relleno pueda ser móvil entre una posición 
retrocedida representada en la figura 2, para la cual está 
totalmente fuera del sector cilindrioo 18 del canal de ali­
mentación 16, a ras de este último, y una posición avanzada 
representada en la figura 3 para la cual está ajustado sin 
juego en el sector ollindrioo 18 el canal de alimentación 16 
y aflora a ras de la impresión de moldeo 14, completando 
ventajosamente el contorno de esta; para esta posioión 
avanzada el pistón 21 está en tope contra la pared 26 del 
cuerpo de gato 23'*'

Además, el volumen V del sector cilidrloo 18 del
canal de alimentación 16 entre su seooiÓn de acoplamiento
al resto de este canal y la impresión 14, es elegido igual-
a la contracclónen el enfriamiento de la materia de moldeo ;
introducida en la impresión 14'.'

Durante la inyección de esta materia de moldeo, 
el vástago de relleno 19 ooupa su posición retrocedida re­
presentada en la figura 2.'

Despuós de la inyecoión,el fluido a presión es
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enviado al gato 22 por la tobera 25, de modo que el pistón 
21 rechaza al vástago de relleno 19 hasta su penetración 
en el sector oilindrioo 18 del canal de alimentación 16'.

Desde entonces la manteria de moldeo oontenida 
en este seotor oilindrioo 18 es allí oonfinada por el vasta­
go de relleno 19 y es impulsada poco a poco por este por la 
impresión 14, a medida que se efectúa la contracción debida 
al enfriamiento de la materia de moldeo en esta impresión.'

Al final del moldeo, el vástago de relleno 19 
ocupa su posición avanzada, representada en la figura 3.'

El pistón 21 es entonces llevado a su posición ini­
cial enviando de nuevo fluido bajo presión por la tobera 24.

El molde está abierto y la pieza 10 sale entonces 
limpia de todo "tapón" de alimentación.

Quede bien entendido que estas diferentes secuen­
cias de funcionamiento pueden ser automáticas.

La figura 4 ilustra el caso en que el molde com­
prende varias impresiones 14, en número de dos en el ejemplo 
representado, siendo todas estas impresiones de moldeo servi­
das por un mismo canal de alimentación 16.

Según la invención, este canal de alimentación 16 
desemboca en cada impresión por un sector oilindrioo 18, y 
en oada impresiónestá asoolado un vástago de relleno indi­
vidual 19 susceptible de venir a ajustarse en este sector 
cilindrico.

Tal oomo se ilustra en la figura 5, diversos moldes 
11 según la invención, dispuestos por ejemplo en linea, y 
á los que están asociadas de manera usual prensas de moldeo 
30, pueden ser servidos por una misma unidad de inyección 11, 
montada móvil enfrente de los moldes 11, por ejemplo sobre
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5'.

15.

20.'

25.

30'.'

carriles 31.
Quede bien entendido que la presente invención no 

se limita a las formas de realización descritas y represen­
tadas, sino que engloba toda variante de ejecución.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento, asi como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que lns disposiciones anteriormente 
descritas, pueden ser susceptibles de modificaciones de 
detalles, en cuanto no alteren su principio fundamental*^ 
También se hace constar que el invento corresponde a una 
solicitud de patente presentada en Francia con el nS 
71 20 062 de fecha 3 de junio de 1971, acogiéndose por lo 
tanto a los benefioios que conceden los Convenios Interna­
cionales en vigor y siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento, se solioita Patente de Invenoión por 20 
años en España sobre: Perfeccionamientos en moldes para el 
moldeo por inyecoión de piezas de paredes espesas; caracte­
rizándose por lo siguiente:

IB.- Perfeccionamientos en moldes para el moldeo 
por inyección de piezas de paredes espesas, del tipo que 
comprende al menos una cavidad Interna de moldeo denominada 
impresión, y un canal de alimentación, estando el oitado 
canal de alimentación en conexión por una parte con la ci­
tada impresión y por otra con el exterior, para acoplamiento 
a una unidad de inyeoción de materia de moldeo, caracteriza­
dos porque el canal de alimentación desemboca en dicha 
impresión por un sector oilindrico, y porque un vástago de 
sección complementaria de la del oitado sector está montado 
móvil en el eje de dioho sector, entre una posioión retroce­
dida donde está totalmente fuera del citado seotor y una po-
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sioión avanzada donde está ajustado sin juego en el citado 
sector*

23.- Perfeccionamientos segán reivindicación 18, 
caracterizados porque el volumen del sector cilindrico &el 

5* canal de alimentación se elige igual a la contracción de la
materia de molde introducida en la impresión, y porque, 
para su posición avanzada, la porción extrema libre del 
vástago de relleno está a ras de la citada impresión.

38,- Perfeccionamientos segán la reivindicación 
10. 28, caracterizados porque la poroión extrema libre del vás­

tago de relleno es complementaria del oontomo de la impresión 
de moldeo.

48.- Perfeccionamientos segán una de las reivindica­
ciones anteriores, caracterizados porque el vástago de relleno 

15. es solidario del pistón de un gato hidráulico de accionamiento.
58.- Perfeccionamientos segón una de las reivindi­

caciones anteriores, caracterizados porque unos topes de li­
mitación de carrera están asociados a una al menos de las po­
siciones avanzada y retrocedida del vástago de relleno.'

2 W  68.- Perfeccionamientos segán las reivindicaciones
48 y 58, caracterizados porque el tope asociado a la posición 
avanzada del vástago de relleno está formado por la pared 
transversal extrema correspondiente del cuerpo de gato en el 
que desliza el pistón del que es solidario el oitado vástago. 

25* 78.- Perfeccionamientos segán una de las reivindica­
ciones anteriores, caracterizados porque dichos moldes compren­
den varías impresiones de moldeo unidas a un mismo canal de 
alimentación, desembocando el citado canal de alimentación 
en cada una de las citadas impresiones por un sector oilindri- 

30* ce al que está asooiado un vástago de relleno complementario
individual.'

- 9 -
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83.- Perfeccionamientos segán una de las reivin­

dicaciones la a 73, caracterizados porque están previstos 
varios moldes servidos de una unidad de inyeoción tínica 
oómdn a todos ellos, estando previstos unos medios de des­
plazamiento relativo entre la citada unidad de inyeoción 
y los oitados moldes.

93,- Perfecoionatniontos en moldes para el moldeo 
por inyección de piezas de paredes espesas, tal y como que­
da sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilus­
trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a má­
quina por una sola cara. g

Madrid,
SOCIETE GIR 
CIR).

^Q^^á^YWá^-INDUSTRI
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