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La presente invencidn se refiere de una maners
general al moldeo de cumlesquiera plezas de materia s:Lnté'-‘
tica w otra, y treta mds particularmente el oaso en que
diches piezag presentan una pared espesa.

5 Se trata por ejemplo del moldeo de manguitos de
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acoplamiento de policlorurc de vinilo rigido.

Tal como se sabe, dicho moldeo se hace usualmen
te con syuda de un molde que ocomprende &l menos una cavidad
interna de moldeo y un canel de alimentacidn, estando en
unién dicho canal de alimentacién, por wna parte con la
citada cavidad, y por otre con el exterior paras acopla-
miento a una unidad de inyeccidn de materia de moldeo's

Para el moldeo de una pleza la unidad de inyee-
cién es aplicada en la desembocadura del canal de alimen—
tacién del molde, y es mantenidq tras inyeccidn, durante
el enfriemiento de la pleza que acaba de ser moldeada, &
fin de mantener en presién a date y alimentarla de materia
de moldeo, y usi compensar la retraccidén de materia que se
produce inevitablemente duranteﬁieho enfriamiento.

De este prooceso resulten varios inconvenientes,

Ante todo, durante el desmoldeo de la plsza que
acaba de ser moldeada, la materia tomada en el canal de ali
mentaoidn denominada "tapén", forma bloque gon esta pleza
moldeada y debe ser separada, y esta operacién necesita de
personal suplementarios

Para evitar este inconveniente, ya se ha propuesto
reducir le seccibén de la desembocadura del canal de alimentg
cldén en le cavidad de moldeo a fin de permitir, en la
abertura del molde, una eliminacidén automdtica de la materia
tomada en este cenal de aslimentaocidne

Pero esta téonice, denominada de inyeccidén en
unbral de secoién capilar, no conviene pare el moldeo de
plezes de pared espesa ya que no permite el mantenimiento
en presidén de dicha pileza durante su enfriamiento’

Ademds, y en todos los casos, que 8s trata del

moldeo de una pleza de pared delgada o del moldeo de una
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pieza de pared espesa, la alimentacién bajo presién de di-
cha plezs por le unidad de inyeccidn en cufsq de " “su enfria-
miento conduce a una inmovilizaoidn prolongada de esta
unided de inyecoidn, no justifioadh por la sola operacién
de inyeccidn, que no necesite mds que algunos segundos,

Ia presente invencidén tiene espeoialmeﬁte por o~
Jeto un molde que permite paliar estos inconvenlentes.

El molde segin la invencidn es del tipo que com—
prende almenos una cavidad interma de moldeo, denominade
impresién, y un canal de alimentacidén, estando en. widn
dicho canal de alimentacién, por una parte eon 1a citada
impresién, y por otra con el exterior, para conexidén a una
unidad de inyecoldn de materia de ﬁoldeo,'y se ceracterizae
porque el‘canal de alimentacién desemboca en la ocitada impre-
sién por un sector cilindrico, y porgue un vdstago de re-
lleno de seccidn complementaria de la del citado seotor
sa montado movil en el citado eje de dicho sector, entre
une posiclidn retrocedida donde ssatd totalmente fuera del
citado sector, y una posicién avanzada donde estd ajustado
sin juego en el citado sector, estando prefbrentemente la
porcidn extrema libre del vdstago de relleno, para esta
posicién avanzada, a ras con la citada impresidne

Oonjuntamente el volumen del sector oilindrioco
del canal de alimentacidén se elige igual a la contracoién
de la materlia de moldeo introducide en la impresidni

Agi pung, duranie el moldeo de la pieza, el vds-
tago de relleno segin la invencidn, que forma inyector,
fuerza poco a poco en la cavidad que forma impresidi la
cantided de materie Justa necesaria y Jjuste suficlente para
compensar la contraceidn de la materia ya introducida en
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esta impresidn, hasta lo formacién completa de la pieza
buscada.

Esta sale entonces ventajosamente linpi» del mol—
de, sin conexién con uno cualguiere "tapdn" de alimentaoidn.

Ademda, no es necesario mantener la unldad de in-
yeceldn en contocto con el molde durante el enfriamiento de
la pleze moldeeda, de modo que una unidad de inyecelln
puede servir a una pluralidad de moldes.

Esta ventaja es tanto mas importante cuanto, si la
inyecoldn de una pieza no necesita mas que slgunos segundos,
su.en%riamiento necesita a menuvdo varios minutose

Asi pués, la invencidén tiene todavia por objeto
un conjunto de moldes de vdsiago de relleno del tipo de
los gucintamente descritos anteriormente , siendo servido
este conjunto de moldes por uns unided de inyecoidn vnica
comin o todos los moldes, estundo previgstos unos medios
de desplazemiento relativo entre dicha unidad de inyececidn
¥ los citados moldes, aunque estos gean méviles comn respuc—
t0 a la citada unidad de inyeoccidn, por ejemplo en linea
qusbrads, o bien que dicha unidad de inyeccién sea movil
oon regpecto » los moldes, por ejemplo en linea.

Sea lo que fuers, este disposieidn conduce a une
disminucidén de los gastos de inversidn necesarios y por
tento a un abaratamiento del presio de costels

Los objetou, curacteristicas y ventajus de la
invencidn se pondrdn de mnnifiesto a conbilnuacién de la des
eripeidn que sigue, a tIitulo de ejemplo, con referencia de
dibujbs esquemdtlcos anexos, en los ques

Lo figura 1 es una vista en persp-otiva de wne

pieza de narcd estrecha, a la que la invencidn ssta nds
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partiocularmente degtinada,

La figura 2 o8 una vista en seccidn longitudinal
de un molde segin la invenociédn, antes del moldeo de la
plezo. o

Ia figura 3 es una visle andloga a la figura 2,
después del moldeo de la pleza, ,

Lo figura 4 em una vistae andloga & la figura 2,
y se refiere a un molde de varias impresiones's

ILa figura 5 es una viste esquendtice en planta de
un conjunto de moldes segin la invencidén gervido por una
unided de inyeccidn iUnica.

Para ilustrar la exposiocldn que va a seguir; ge
supondrd que la invencién es aplicade al moldeo de wn tubo
0 manguito de conexidn cilindrico 10 de pared espese, tai

- come representado en la figure 1.

El molde 11 segin la invencién oomprende dos co-
quillas, 12, 13 que forman en conjunio una cavidad interna
de moldeo 14 o impresién, oomplementeria de la pileza 10 a
moldear, en cooperacidén con un nucleo 15¢  V

En la impresidén 14 se conecta un vanal de alimente-
0idn 16 en cuya desembooadurs exberior puede ser eplicada una
wnidad de inyecoién 17 Diche unidad de inyecoidn es bien
conocida en sl mismae y no serd detallada a continuacién.

Segin la invencidén, el canal de alimentacidn 16
gue tilene globalmente una naturalezs acodada, desemboca en
la impresidén 14, por un sector oilindrico 18, de seccidén
circular u otra, y un vdatago de relleno 19, de secocidén
transverasael complementario de la del seccldn oilindrico 18,
antd montado mévil en el eje de este sectord

En la forma de realizacidn representada, le poroidn
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extreme libre 20 del vdstago de relleno 19 es complementarisa
del oontorno de la impresién 14, y este vdstago de relleno

19 es soliderio del pistdén 21 de un gato hidralico 22, ouyo
cuerpo 23 estd formado en la boquilla 13.del molde,

Unos canales de alimentaoclén de f£luido a presidén
24, 25 estén previsitos en lus porcoiones extremas del cuexrpo
de gato 23, sobre las paredes transversales extremas 26, 27
de este cuerpq que forma por lo demds unos medlios de tope
que limiten la carrera de pistdén 21,

Preferentemente, la longitud del vdstago de relle-
no 19: ¥ la longitud del cuerpo de gato 23, se eligen de modo
que este vdstago de relleno pueda ser mévil entre una posicién
retrocedida representada en la figure 2, para la cual estd
totalmente fuera del sector cilindrico 18 del canal de ali-
mentecién 16, a ras de este Wltimo, y una posicidén avanzade
representada en la figure 3 para la cual estd ajustado sin
juego en el seotor cilindrioco 18 el canal de alimentacidén 16
y aflora & ras de la impresidén de moldeo 14, completando
ventajosamente el contorno de estaj para este posioidn
avanzade el pistdn 21 estd en tope contra la pared 26 del
cuerpo de gato 23

Ademds, el volumen V del sector cilidrico 18 del
cenal de alimentacidn 16 entre su seccidn de acoplamiento
al resto de este canal y la impresién 14, em elegido igusl-
a la contraccidﬁén el enfriamiento de la nateria de moldeo
introducida en la impresidén 14

Durente la inyeccidén de este materis de moldeo,
el vdstago de relleno 19 occupse su posicildn retrocedida re-~
presentade en la figure 2

Después de la inyeceidn,el fluido a presidn es
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enviado al gato 22 por la tobera 25, de modo que el pistén
21 rechaza el védstago de relleno 19 hasta su penetrwcién
en el sector cilindrico 18 del canal de alimentacidén 16%
Desde entoncee la manteria de moldeo oontenida
en este sector cilindrico 18 es allf confinada por el vdsta-
go de relleno 19 y es impulsada poco & poco poi' este por la
impresién 14, a medida que se efectua la contraceidén debida
el enfriamiento de la materia de moldeo en este impresidn.
4] final del moldeo, el véstago-de relleno 19
ocupa su posiclén avanzada, representada em la figura 3
El pistén 21 es entonces llevado a su posicién ini-
cial enviando de nmevo fluido bajo presién por la tobera 24.
E1l molde estd abierto y la pleza 10 sale entonces -
limpia de todo "tapdn" de alimentacidn. '
Quede bien entendido que estas diferentes seocuen~
cies de funocionemiento pueden ser automdticas, .‘
La figura 4 ilustre el camo en que el Ainolde com-
prende variss impresiones l4, en mimero de dos en el ejemplo
representado, siendo todas emtas :impresioneg de moldeo mer¥i-
dag por un mismo canal de elimentacidn 164 | ‘
Segén le invencidn, este canal de slimentacidn 16
desemboca en cada impresidén por un sector cilindrico 18, y
en cada :impres:!.dn"gsté. asociado un vdstago de relleno indi-
viduel 19 sugceptible de venir a ajustarse en este sector
cllindrico,. ‘
Tal como se ilustra en la figure 5, diversos moldes
11 segin la invencién, dispuestos por ejemplo en linea, y
a log que estdn asocladas de maners usual prensas de moldeo
30, pueden ser servidos por una misma unidad de inyeccidn 11,
montada mévil enfrente de los moldes 11, pér e:jémplo 8obre
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Quede bien entendido que la presente invencidn no
se limita a las formas de realizaocién descritas y represen=—
tadas, sino que engloba toda variente de ejescucidn,

NOTA

Descrite suficlentemente la naturaleza del in-
vento, asi como le manera de realizarlo en la prédctica,
debe hacerge constar que lnis disposiciones anteriormente
degcritas, pueden ser sugceptibles de modificaciones de
detalles, en cuanto no alteren su prinecipio fundamentelis
Tambign ge hace conztar que el invento corresponde a una
solicitud de patente presentada en Francia con el n®
71 20 062 de fecha 3 de junio de 1971, acogidndose por Lo

" tanto a los beneficlos que conceden los Convenios Inberma—

clonales en vigor y siendo lo que constituye la esencla del
referido invento, se solloite Patente de Invenoldén por 20
afios en Espafla sobre: Perfecclionamientos en moldes para el
moldeo por inyeccidén de plezes de puredes espesasg; caracte-—
rizéndose por lo siguiente:

18 ,~ Perfecoionamientos eh moldes para el molieo
por inyeccldén de piezaes de paredes espesas, dsl tipo que
comprende &l menos una cavidad interna de moldeo denominada
impresidén, y un canal de alimentacién, estando el oitado
canal de alimentacién en conexidén por une parte con la ci-
tada impresidn y por otra con el exterior, para acoplamiento
a una unided de inyecoidn de materia de moldeo, caracteriza-
dos porque el canal de alimentacidn desemboca en dicha
impresién por un sector oilindrico, y porque wn vdstago de
seccidén complementaris de la del oitado sector estd montado
mévil en el eje de dicho sector, entre una posicién retroce~
didae donde estd totalmente fuera del citado sector y wma po—

o
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sicién avanzada donde estd ajustado sin juego en el oitado
sectors » . ‘

28 4~ Perfeegionandentos segin reivindicacidn le,
curncterizados porque el volumen del sector cilfndrico Sel
canal de alimentacidn ge elige igual a la contraceidn de la
materia de molde introducida en la impresién, y porque,
para su posicidén avanzada, le porcién axtrema libre del
véatago de relleno estd a ras de la citada impresién.

38,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
28, caractorizados porque la poroidn extrema libre del vés-
tago de relleno es complementarie del contorno de la impresidn
de moldeos |

48 ,= Perfeccionamiontos segin una de las reivindica-
clones antoriores, caracterizados porque el védstago de relleno
es solidario del pistén de un gabo hidrerlico de acoionamiento.

58,4,= Perfeccionamientos segin una de las reivindi~-
cacionesn anferiores, caracterizadoa porqgue unos topes de li-
mitacldén de carrera estdn asociados a una 8l menos de las po-
siclones avenzadse y retrocedida del véstago‘ﬂe rellenc,'

694« Perfecelonamientos segin las reivindicaciones
48 y 58, caracterizados porque el tope asooiado a la posicidn
avanzeda del vdstago de rellenoc estd formado por la pared
traneversal extrema correspondiente del cuerpo de gato en el
que desliza el plstén del que es solidario el oitado védstago.

78 4= Perfeccionamientos segin unae de las reivindica-
ciones enteriores, caruncterizados porque dichos moldes compren-
den varias impresiones de moldeo unidas & un mismorcanal de
alimentacidn, desembocando el ciltado canal de alimentacidn
en cada una de las citadas impresiones por'un sector oilindri-
cc al que estd asociado un vdgtago ds relleno complementerio
individuals

s
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88 ,~ Perfeccionamientos segin una de las reivin-

dicaciones 12 a 78, caracterizados porque estdn previstos
varios moldes servidos de una unidad de inyeccidn ivnice
edémin a todos ellos, estando previstos unos medios de des-
plazamlento relativo entre la citada unidad de inyeccidn
¥y loa citados moldes. _

98 4= Perfeccionamientos en moldes pare el moldeo
por inyeccidén de piezas de paredes espesas, tal ¥y como que—
de sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilus—
trado en los dibujos adjuntos,

Tigta Memoris conata de diez hojus escritas a md-

quine por una sola caraes 3 JUN 1972
Madrid,
SOCTRIE GIR gF hofiep Nhesfy Highifp-TNDUSTRT
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