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A nombre de RALIX B.V.
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........

establecida en Gramsbergerstraat 34, Coevorden, Holanda

por: "PERFECCIONANJENTOS INTRODUCILOS EN UN MOLDE PARA
LA FPABRICACLON DE PIxZAS MOLLEADAS DE UN MATERTAT

SINTELICO O SIMILAR"
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El invento se refiere 2 un molde para la

- L ae s ey

fabricacion de piezas moldeadas de resina sintética
o meterial similar que es prensado en el wmolde en es-

tado plastico.

Con tales piezas moldeadas es & menudo de- -

seable crear deformaciones en la pieza moldeada en
areas dadas. Tales toldes son, por ejewmplo, frecuen~
temente empleados para la fabricacion de tubos o pie-
z88 auxiliares para tubos, cuando se desea tener uﬁé
ranure circular cerca de un exiremo de tal tubo o |
pieza auxiliar pars acomodar un anillo de cierre o
similar. Hasta ahora ha sido prdctica comun formar
primero la pieza woldeada, luego calentar el extremo
de la pieza woldeada donde ha de hacerse la ranura y
presionar & continuacion ung parte de pared de la
pleza moldeada hacia fuera con ayuda de una plantilla
con partes extensibles a fin de formar la ranura. EL
recalentamiento y mecanizado del exfremo de tal tubo
0 pieza auxiliar en una plantilla especial son opera-
ciones que consumen tiempo y costosas, al tiempo que
la plantilla requeride con las partes desplazables
relativamente es complicada y vulnerable.

El invento tiene por objeto crear un molde
con gyuda del que tales deformaciones de pared de una

pieza moldeada puedan ser realizadas rapidamente y a
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bajo coste, con ayuda de un rolde relativamente sim-

ple y de construccion fiable.

De acuerdo con el invento esto puede conse-
guirse haciendo que una parte del molde que encierra
ol espacio en el que el objeto a fabricar es-moldeado
sea desplagzable con respecto a la otra parte del mol-
de, a fin de agrandar el espacio, umientras que a la
altura de la parte desplazable se ha previsto una sa-
lida de un conducto de alimentacion de aire.

Para la formacidn inicial de la pieza mol~
deada, la parte desplagzable es wovida a una primera
posicién en la gue se realiza una pared lisa. Cuando
la pieza woldeada a8 realizar se ha enfriado suficien-
temente, sin embargo, sin perder su plasticidad, la
parte desplazable puede ser desplézada pare agrandar
el espacio, después de lo cual se alimenta aire com-
priuido a través del conducto de eslimentacion de aire
de modo que el material aun en estado plastico situado
frente al espacio dejado por el desplazamiento de la
parte de wmolde puede ser ewpujado a dicho espacio 1li-
bre para la foruscidn de le parte ssliente deseada,
por ejemplo, una renuxae circular préxima al extremo de
un conducto o una pieza auxiliar o similar.

El invento se describire uds completeomente

e continuacion con referencia a unas pocas realizacio-
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nes mostradas en los dibujos a&juntos.

1a figura 1 es une vista en seccidn esquemé?
tica de une primera realizecidén de un molde de acuerdo
con el invento.

Ia figura 2 es una vista en seccidn esquema—
tica de una segunda realizacidn de un molde de acuerdo
con el invento.

La parte superior de la figura 1 ilustra la
parte desplazable en una primera posicidn y la pgptgf
inferior de la figura uuestra la parte desplazablelen
una segunda posicion.

El molde mostrado en las figuras comprende
un macho enterizo 1, que en esta realizacion tiene
forma redondeada, y dos mitades de wmolde 2 y 3 duefro-
dean el wmacho y que son méviles en una direcciénjfééial
con respecto al macho. Las mitades 2 y 3 del molde
tienen rebajes para acomedar un manguito 4 qﬁe rodea
el macho y destinado a ser desplazado en una direcci§n
axial con respecto al macho con ayude de medios de
control mecdnicos, hidraulicos & neumdticos (no mostra-
dos) mediante una varilla de acoplamiento 14.

Dentro del manguito 4, en el extremo, hay
fresada una ranura circular en la que ajustan unos apén—

dices 5 y 6 que formen parte, respectivamente, de las

mitades del molde 2 y 3. La construceidn es tal que,

-4 -



425702

cuando el manguito ocupa la posicion mas alejada a la
derecha nostrada en la figura, los apéndices 5y 6
llenan completamente la ranura del manguito 4, al
tiempo que se forma un espacio tubular con paredes

5 ininterrumpidas lisas entre la superficie exterior del
imaicho 1 y las superficies interiores de las partes 2
¥y 3 del noide ¥y la superficie interior del wanguito 4
qﬁe une las superficies interiores de las partes 2 y 3
del molde, como se ha wmostrado en la parte superior de

10 la figura.

El wacho 1 tiene ademés rebajes en los gue
los blogques 7 estan sujetos de modo separable con &yu-
da de tornillos o similares (no wmostrados). Las super-
ficies exteriores de los bloques 7 gque forwen log li-

15 ‘uites del espacio entre el wacho 1'y las mitades 2 y
3 del molde son coplanarias con la superficie exterior
del macho 1.
Cada blogue 7 tiene una camars 8 que comuni-
ca a través de un orificio 9 del blogque con un orifieio
20 10 del macho 1. La cawara 8 comunica a través de un
paso 12 destinado a ser cerrado por una velvula 11 con
el espacio en forma de intersticio entre el macho 1 y
las mitades 2 y 3 del wolde. La valvula esta disefiada
para cooperar de maners conocida con un resorte de coum-

25 presién que rodes el vastago de la valvula, tendiendo

1.6.74 : -5 =
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dicho resorte 13 a sujetar ia valvula en el estado
cerrado, en el que la valvula no sobresale de modo :
preferible mas alld de la superficie exterior del blo-
que T

Inicialmente el manguito 4 es movido a la po-

sicion wostrada en la parte superior de la figurs de
modo.que se forme un espacio anular con paredes lisas
entre las dos mitades 2 y 3 del wolde y sl macho 1
por ejemplo pars fabricar un tubo sintético o una,piéza
auxiliar sintética. Bl materisl sintético puede sab
introducido de una manera usual para la fabricacigﬁ;
de la pieze auxiliar. Cuando la pieza moldeada estd
aun suficientemente en estado pléstico, el manguito 4
es retirado a la posicion mostrada en la parte infgrior
de la figura, en la que frente a las valvulas li; S0~
bre el lado de la pared alejada de dichas vélvulés 11
estd formado un espacio anular libre. Subsiguientemen—
te puede ser admitido aire comprimido a través de los
orificios 10 y 9 & las cdmaras 8 de modo que las valvu-
las 11 sean abiertas y el aire comprimido deforme la
pared de la pieza woldeada y empuje la uisma al espacio
libre dejado por el desplazamiento del manguito. Sera
obvio que de esta manera se forma uns ranura circular
en el extremo de la pieza moldeada en el molde. Después

de que se ha formado la ranura, puede interrumpirse la
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alimentacidn de aire de modo gque las vélvulas 11
vuelvan a sus posiciones originales. Las dos nmita~
des 2 y 3 del molde pueden ser separadas una de otra
en direccidn radial con respecto al macho, después
de lo cual la pieza moldeada puede ser empujada desde
el wmecho.

Eupleando el molde de acuerdo con el inven-
0 puede ser fabricada uns pieze moldeada de una, ue-
nere simple, siendo dicha pieza moldeads subsiggien—
teuwente provista de las deseadas partes abultadas o
deformadas hacie el exterior o similares sin necesi-
dad de utilizar una plantilla especial y/o recalen—
tar la pieza moldeada despues de su fabricacién,,La
construccidn del molde es siwple y esta constituléo
por solauente unas pocas partes robustas de modn que
el riesgo de dafio y perturbaciones queda excluido
practicamente. Si alguna vez pudieran daflarse las
valvulas, pueden ser rapida y facilwente reeuplazadas
desenroscando el bloque 7 que comprende la valvula
dafiada y reewplazando este bloque por un nuevo blogue

con une valvula.

Aungue el invento se ha descrito con refe-
reneia & un iz0lde pars crear una rgnura én el extremo

de un tubo o de una pieza auxiliar a utilizar en con~

ducciones, sera evidente gue el principio del invento
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‘puede también ser aplicado & moldes destinados a

la fabricacion de otros objetos, que no requieren ,
ranuras éirculares. Si se desea, el vastago de la
valvula puede estar formado por un cilindro, mientras
que la apertura y el cierre de la valvula pueden ser
controlados hidréulica o neumaticawente.

‘El molde mostrado en la figura 2 se corres-
ponde a2l menos en gran parte con el molde mostra@g‘:
en la figura 1 y las partes correspondientes estép ;
designadas por lds mismos numeros de referencia en
las dos figuras.

En la realizacion mostrada en.le figurs 2,
un extremo del manguito 4 esta provisto de un: apén-
dice circular 15, que ajusta en las ranuras 16 reba-
jadas en las uitades 2 y 3 del molde. Ia construoccidn
es tal que cuando el mangwito esté en la posicidn-
uas alejada a la derecha, como se¢ ha mostrado en la
figura, el apéndice 15 llena couwpletamente las ranuras
de las mitades 2 y 3, al tiewmpo que un intersticio
tubular con paredes interrumpidas y lisas esta formado
entre la superficie exterior del macho 1 y las super—
ficies interiores de las partes 2 y 3 del molde y la
superficie interior del manguito 4 que une las super—
ficies interiores de las partes 2 y 3 del molde, como

se ha ilustrado en la parte superior de la figura.
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Inicialmente el manguito 4 es wmovido a ia7 
posicidn ilustiada en la parte superior de la figura
de modo que, al igual que en la primera realizacidn,
se forma un espacio anular con paredes lisas entre las
dos mitades 2 y 3 del molde y el macho 1, por ejemplo,
a fin de moldear un tubo sintético o una pisza auxi-
liar sintética. Bl material sintético puede ser intro-
dﬁcido de una wmenera usual para la fabricacion de vna
pieza auxiliar. Cuasndo la pieza uoldeada esta ain en-
estado suficientemente deformable, el manguilto 4 €8’
retirado a la posicidn wostrada en la parte inferior
de le figura, en la que fremte a las valvulas 11 se ha
formado un espacio anular libre sobre el lado de la‘pa—

red de la pieza moldeada alejada de la valvula 11.

Subsiguientemente, como en la primera realizacidn, pue-

de ser introducido aire compriwnido a través de los ori-
ficios 10 y 9 a las camaras 8 de modo que las valvulas
11 sean abiertas y el aire coupriaido deforme la pared
de la pieza umoldeada y enmpuje el wmaterial al espacio

dejado por el desplazaniento del manguito.

Como en esta segunda realizacién, el wmanguito
estg provisto de un apéndice saliente 15 ,ue se fija
en las ranuras 16 de las mitades del wolde, las mitades
del molde pueden ser wovidas radialumente ale jandose

wna de la otra en cualquier posicion del wanguito sin

. -9 -
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riesgo de rotura o atascamiento lo cual conduce a

un funcionamiento seguro del molde.
. La presente solicitud que corresponde a las
presentadasen Holanda, con fecha 27 de Abril de 1973,
5 bajo el Ndmero 73 05894 y 12 de Junio de 1.973, Nu-
mero 73 08113, se acoge a los beneficios del Articulo

51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

10
- REIVINDICACIONES -
15
Los puntos de invencidn propia y nueva, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencion en Espafia, por VEINIE afios,
20 son los que se recogen en las reivindicaciones si-
guientes:
18,.~ Perfeccionamientos introducidos en un
molde para la fabricacion de piezas moldeadas de un
ﬂﬂC% material sintético o similar, que es prensado en el
25 molde en estado plastico, caracterizados porque una

1.6074’ hand 10 -



parte del molde que encierra el espacio en el que se
forng la pieza moldeada deseada, es desplazable con
respecto a la otra parte del molde a fin de agrandar
el espacio, a2l tiempo que a la altura de la parte
5 desplagable esta prevista une salide de un conducto
de aliuentacion de aire.
22.~ Perfeccionamientos segun la reivindica-

cion 18, caracterizados porque la salida del conducto
de alimentacidn de aire esta cerrada por medio de una

10 valvuls controlada por resorte, que puede ser abierta
contre la accidn del resorte por el alre compriaido

alimentado.

38,~ Perfeccionamientos segun las reivindi-
caciones 12 o 28, caracterizados porque la vélvuld
15 estd prevista en un bloque dispuesto de wodo réﬁira—
ble en el wolde.
48.- Perfeccionamientos segun cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizados porgue
el molde comprende un macho al menos, substancialmente ci-
20 lindrico y dos mitades de molde que rodean dicho ma-
cho y destinadas a ser desplazadas radialmente con
respecto a dicho macho y un manguito que rodea el ma-
q%/ cho y que es desplazable en una direccion axial con
@n, respecto al macho, y porgue cerca de un extremo del

25 manguito, y cerca de los extremos de las partes de las

1.6n74 - 11 -
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nitades del wolde situadas cerca del manguito esta

0 estan previstas wune ranura 0 raunuras y un apéndice .
o apéndices de fijacidn, de modo que en una primera |
posicidn del wanguito la ranura o ranuras es o son
llenadas por el o los apéndices, y en una segunda po-
sicion del manguito, la renura o ranuras este o estan
situadas en el lado opuesto a la salida del conducto
de aliwmentacidn de aire.

52 ,~ Perfeccionamientos segun la reivindiéau
cidn 48, caracterizados porque un extremo del menguito
esta provisto de una apéndice saliente circular que
ajusta en las ranuras previstas en las dos witades
del wmolde.

68 .~ Perfeccionamientos segin las reivindi-
caciones 48 o 58, caracterizados porque el manguito
estd dispuesto en las dos mitades del wolde, que son
deslizadas una después de la otrs sobre el macho en
la direccidn longitudinal del mismo.

7&.~ Perfeccionamientos segun cualquiers de
las reivindicaciones precedentes, caracterizados por-
que estan previstos una pluralidad de conductos de
alimentacion de aire & lo largo de la circunferencia
del molde.

82.- Perfeccionamientos segun cuslquiera de

lés reivindicaciones precedentes, caracterizados porque

- 12 -
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el macho redondo es enterizo.

98,~ Perfeccionamientos segun cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, caracterizados
porque le valvula o velvulas estan dispuestas en el
wacho.

102.- Perfeccionamientos introducidos en un
molde para la fabricacion de piezas moldeadas de un
materiel sintético o siuilar.

Tal y como se ha descrito en la Meworia que.
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
¥y para los fines que se han especificado. .

Esta Memoria consta de trece hojas escritéb

LI ST

8 maquina por una sola de sus caras.

14 Jun, BT

1.6.74/RTA .~
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