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HENORIA IESCRIPTIVA

la presente invencidn se refiere a un procedimisnto para

febricar pilezas moldeadas huecas, en ¢l que lgs mismas son Ob-

Por la patente slemana 937.078, se conoce un procedimien-
to para febricar cuerpos huecos a partir ds une nasa moldeable
por calor, en el que una preforma que se encuentra en un molde
do la prefornm, dentro do uma cavidad del molde principal que
cerresponde & 1a forma oxterior del cuerpe hueco, oo deapron=;
dide por su pared del molde de la preforma que le rodea ¥y con
ello, de acuerdo con dicho dosprendimiento, es hinchada hasta
ajustarse a la pared interior ds la cavided del molde princi-
peal mediante wm elemento goeecso, & cuyo efecto sl molde de
la preforma despuds de llenarse el espacio interior con su
perte del fondo que forma el fondo Gel cuerpe Imgco. ey sepa-
rado del cusllo del cuerpc hueeco y con ello, mediante su bore
de vuelto al cuslio del cuerpo hueco, seo deja libres la entrade
de la preforma & ensanchar por scplado, en la cavidad del mole
de mrincipal. Con este conocido procedimiento se pueden fabtrie
car por ejemplo, piezas moldeadas de forma ¢ilindrica hueea y
ds grueso de pared unifomme, & cuyo efecto ¢l conjunto del de-
sarrollo del proceso so sbarea con el concepto de "soplado por
inyeccidén de cusrpos huecos". E1 procedimiento conocido mo ofre
de sin embargo ningune posibilidad de disponer cusligquier escow
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tadura periférios en ls plesa moldeada hueca, y& que una
desviacién del molde exterior en forma cilfndrica husoa, orie-
ginaria un debilitaniento de los espesores de pared que impe~
dirfa el uso posterior de la plezs moldesda. Por la patente
alenana 1.303.655, se conoce ademds un utillaje para fabrioar
piezas moldesdae de pldetico hucoas, provistas de uns scanala~
dura enuler abierta interiormente. E1 utillaje eetd dispuesto
de tel modo que la pleza primerc es inyectads y después sn
parte soplada. Para e1lo el utillaje estd yrovisto de una
canisa del molds de compresién divwisible y de un ndoleo movible
axiglmente, contenisndo una canal de alimentaeciém de sire com=
nido. E1 proceso de fabricacifn realiszable con el til comocido
trabajs por el pistema de que despuds de inyectar la preforma
hméa, ma parte de la camiea del utilluje que limite 13 pre-
forma ee desplasads axialmente, y la gons paroial de la pree-
forna que con ello queda libre mediante ¢l alre coaprimido lle~
vedo a través del ocanal del nicleo es insuflamde en sl ensgncha-
miento del didmetro dejado libre por el desplazamiento de la
parte dol n§cle0. = = = e e e e cc e e ccccccoan=

El snterior proceso tiene ¢l inoonveniente des que la
prefornmae, antes del comienzo del prooeso de desplagamiento de
la pieza del niclec, es totalmente rodesda por pertes del mol-
de exteriores ¢ interiores. Al comienso del desplazeniento, la
plesa de la preforma, situsda en la zona de desplsgsmiento, de~
be ser sacads en t0odo el perimetro ds la piezs de nicleo correg
pondiente. Como quiers que la preforma, debido el procedimiento
de inyeccidn utiligedo, eotd inyeotads en la cavided del molde
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a presiones relativazents elovades y la liena en toda ou
superficie, puede ocurrir econ el movimiento de deaphdanionto;
que la preforma no cea extrafda de la pieza de ndclec movida,
ginc que permenceges adkerida a lgs superiicies de la pared de
este pisza de ndcleo y que redusca la geccidn de lm pared
cuando NOCAWYC QUO 88 YONPSs ~ o m " e m w v e e o o o - w

Pero aln cuasndo no se produjersn estos inconvenientes,
el dessrrollo de dicho proceso es afectado ademde por el in-
conveniente de que, al suplar definitimente la acanalaedura -
poriférion, ol ospesor de pared precissmente en la zoma do
1, acanaladura s6 debilita indebidaemente, ya que cuaiquier
ensanchamiento del didmetro sin suficiente sporte de materisl
origing ol correspondiente debilitemiento ds la zona de la ‘!
pared enpanchada. Un suficiente aporte de material no gueda
en mode alguno asegurado en ol expresado' procesc, y& que en
este caso las fuerzas de ebrasién de la preforma inyeciade en -

. 1s cavidad del molde, &¢ oponer z la expensidn y recogida de

la pleza en ocuestién de la preforms, de la pleza de ndcleo des
plazada. Una conscouencia del eitedo inconvenionte es también
en oote caso un debilitemiento importents de lm seccién de la
pared, precissmente en la zona de la gcanaladwra muy sometida
& esfuerzo, dando un producto finel scondeicsmente inutilizadle.

la invencidn se ha impussto el objetivo de evitar estos
inconvenientes, y presentar um procedimiento pera fabricar
plezzs moldeadas de pldéotico huscas, oon una acanaladura anu=-
lar periférica abjorta interiormente y que la circunda, las
cuales, precisamentc en la zona de la scangladura, dwrante el
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cursc del proceso de moldeo experimentan un refusrzo obligado.

Segin la invencién, se trate de que, uns ves terminado
el proceso de inyecoiln y enfriads ls plega moldeada a la ten~
peratura de conformado, la cavidad del molde oe smplfa por wn
primer movimisntc de empuje axial en cusnto & la suchura y la
profundidad de uns acanaladura perifériocs, y porgus el primer
moviniento de emguje axiel origing wn svegundo movimiento de
enpuje sxigl en sentido opuesto y que aotla en la superficie
frontal anterior de¢ la pieza moldeada, ¢l cual & su ves actus
como elemento iniciador de 1a fuerza de desmoldeo sdicional.

Se ha hecho ev:dente ser una voantala el que el segundo
noviniento de cmpuje axisl sirva de syuda de la fuersa de des-
noldeo adicional, y que medimnte amdas fusrsas se produsca en
la zona de la scanaladura une seccidén de parsd que, como mi-
nimo, 6s igual al gruesoc de pared inicial de la pileza moldesdsm.

Otros objetos y caracteristicas de la invenciln oe irén
dando a conocer en detalle & 1o largo de la descripeidén que
sigue, haoiendo referoncis & los dibujos ilustrativcs que 1s

‘cmm.m‘losdibu:og:nu------o‘-----un

Figura 1, es una seocidn de la parte del molde segin
ls invencién, en posicifn 4o inyeccifn, ~ e e c v om v = = =

Figura 2, es uns seccifn endloga & 1la de la figura 1,

sogin la poaleidn de s0pladt, ~~ = e m e e c v o v e ce ==

Figura 3, es un detalle ampliado de la zuna de la ce-

vided de 18 acanalodule = » @ o o o = & % w W w > w-w -
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En 1la figure 1 esté inyesctads la pieza moldeada 2 en la
ecavidad del molde formeda por el molde exterior 1 y el mecho
interior 4. Ia cavidad 11 para la scanaladura periférica 21 dig
pueate en el molde exterior 1, estd cubierta por ¢l dietribuie
dor snular exterior 3, Ia cavidad del molde paras la plega mole
deada 2, estd cerrada por la siiuacidn de los elementos § ¥y Ts
¥ por el distribuldor anular interior 5. E1 distribuidor anu=
lar extorior 3 estd unide fuera del molde exterior 1 con uwn
elemento de accionemiento 6, que hsce posible un movimlento
de desplavemiento axisl del distribuldor enular exterior 3.
Eote eleménto de accionemiento 6, no representade en detalle
en ¢l dibujo, puede consistir por sjlemplo en um dispositivo
de tradajo hidrdulico, que estd on condiciones de actuar an g
direccién axfal mediants la biela 6 subre el distribuidor
anular exterior 3. En ¢l macho interior se puede ampreciar, en
la forma de construceién representada, una conduccidén de gli-
nantacién del medio de presién 8,que com su salida 81 llega
hesta dedbajo de la cavidad 22 pera la acansladura periféries
2. La galida 81 de le conducoidén de alimentmecidn del medio de
presida 8, estd cerrada en la posicidn de inycecldn ropresen~
tada por la vdlvula de ¢ierre 82, e m e v s v e ccnwaes

Ia representescidn de la figurg 1 muestrs solexente la
nitad superior del diapositivo segdn l2 invencidn, hasta el
contro. Comc quiers que la mited infericr ea esencislmente
ocmo‘ wma imagen roflejada en wn espejo, se ha remumociado a la
representacidn total en seccidn. Ia figura 2 nuostra ol dis-

positivo segin la figura 1 en posieién de soplado. Fl distrie
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buidor anuler exterior 3 se ha representado ahora retrafdo, a
ouyo efecto el movimiento de despleszemiento axial pars ello
neoesario ha dsjado libdre la cavidad 11 pamra ls scansladura
periférica. Con el movimionto de desplazemiento axial del
distribnidor gnular sxterior 3 y medisnte el mecanismo de
novimiento 6 y 7, ha sido sotivedo simulténeamente el dip-
trituidor enuler interior $ en mentido oontrario.t El movimien~
t0o de desplaszaniento del distribuidor anulsr interior 5 en sen-
tido hecia la cavidad 11, puedo tener efecto por ejemplo cho-
cando el tope 71 con el mecanicmo de pelenca 7 ocon 1o cual ests
dltima aplica la fuerza necesaria para el movimiento de empuje
del distribuidor gnular interior, al extreno del distribuidor
anular intecior 5. El dibujo muestra que la vélvula de cierre
82 estd abierte, y con ello los conductos de alimentecién del
medio de yreeidn 6 y 81 para dsamoldesr la acanalsdura perifé-

1a figura ) muestra un detalle de la zona de la acans-
ladura oon la cavided del molde vacfa. En seta representacién
t8 aprocian claramente los sstrechanmientos periféricos radiales
41 y 42 dispuastos en el parfmetro del macho interior 4. Estos
estiéehmientos perifdricons radiales 41 y 42, estin dispuestos
egencisinente en lag transiciones de las paredes lateralss
verticsles 111 ¥y 112 d0 la cavidsd 11, en la limitacién hori-
rofital 113 ¥ 114 do la cavidad 48l moldes = = = = = = @ = = =

El proceso pegin la invencidn se deserids brevemente

conmo Biguefuﬁbuumnnnﬂﬁnnncoaononoua
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Despude de inyectar el material pldstico en la cavidad
dol molde, ss enfrfa primero el material pldstico g lm
tenperatura de transformacidn. Temperaturs de transformecidn
quiers decir sguf que el material pldstico se encusentra en '
eptado pléstico, que hace posible el moldeado. Una vez mloan~
zada la temperatura de transformacién, e¢s desplazado el dis=
tribuidor anular exterior 3 por el mecanismo de movimiento &
en un movimiento de desplszamiento axisl do 1s cavidad del
molde hacia afuera en direceidn hacin el mecanismo de palanca
T+ Con este movimiento de desplassmiento se deja libre la ca-
vidad 11 para la acanaladura periférica 21. El movizmiento de
desplagamiento del dietribuidor enular exterior 3 teraina cug
do la superficie frontal interior 31 se elinea con la pared
latersl delantera 112 de 18 OaVided 1fe = = = = = @ = = = <!

Iurante este proceso de desplazaemiert o se ha alcangado
el tope 71 el mecanismo Ge palanca 7, ¥ la fuerza de despla-
ganiento axisl que actlia mediente o) tope 71 scbrs el meca=
nismo de pelanca 7 origina el que esta fuerza sea tranemiti-
da en direccién contraria por el mecemisme de palsnca 7 sobre
el distribuidor anuler interior 5. El distribuidor smular 5
oo desplazedo por eetd fuerca hacis adentro en la cavidad
del molde,.a cuyo efecto este movimiento de desplamionto
contrario comprime hacia atrfs ol materisl de la pleza mol-
deada desde su suporficie frontal en direccidén a la cavidad
11 pars la ecanaladura periférica 21. la eituscién finel de
esta fase del proceso puede Verse on la figurg 2. = = = = =
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Con este desplazaniento del material que tiene efeoto
desde 18 cars frontal de la pieza moldeads 2 en dirsccién
hacia la cevidad 11, es absorbido el material pléstico adi-
cionsl, primersmente por los estrochanientos periféricos ra-
dinles 41 y 42 en el interior dsl macho 4. El material so-
brante tiene la pogibilided de desviaree en la cavidsd 22,
Ie impulsién del elemento de presidn que se produce por los
conductos de alimentacién del medioc de presifn 8 y 81, origi-
na entonces une distribucién uniforme del material pléetico
en las paredes 114, 112, 31 y 113 que limitan la oavided 11,
& cuyo efecto, especialmente las zonas de las esquines, gra-
cias o laes scumulsciones de material en los estrechamientos
poriféricos radialea, pueden mantenerse con el mismo espeoor
que las medides de la seccidn transversal de las demés pare~

£l elemonio de (roesiln necesario pera dessoldear la ace~
naledura periférica,pusde aplicarse en foram gascoss, liquida
o mixta. Con este rrocedimiento puede tradbajarse tanto con
aire comprimido por ejemplo, como con asua 0 vapore Cabe ima-
giner cmsos en los que hay que preascindir de la aportacidn
de un elemento de presiln desde el interior. En estos casos
es adeouado y ventajoso reslizar el procedimiento segin la
invencién, de forma que sobre la cevidad 11 se han dispuesto
& trevés del molde exterior, distribufdos en el perimetro,
unos taladros pera la aplicaciin de vacfo. Esta variante no
sstéd representade en el dibujo. E1 mecanismo de movimiento 6
¥ 7 puede ger aotivado medinhto dispositivos hidrdulicos. Sin
enbargo, cabe imaginar aqui otros medios de accionsmiento
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apyropiados para producir fusrss, qua g cu vez sirve para pro-
ducir ol movimiento de deeplozamiento axigle w » = v = o « =

El movimiento de desplacamientc om sentide contrarie
Gol distribuldor snular interior 5 es regulable y normalvente
ge olige de forma quo on le sona de la acanaladura oo consie |
gan izunles caposores de pared que en ia rectgntec zona de la '

Gom.-------‘-—---------------,---

La invencifn ores la posidilided de fabricar por el pro
cedimiento de inyoccidnesoplad. cenooido, pissas moldeadas con
escotadurae perifériess, a cuyc sfeoto la secoidn trensvereal |
de las superficice de la pared en ias escoteduras periféricas |
eBy como nfnimo, iguel & la scocifn trensversal de lag mﬁarf—i

ficies dol rueto de la piese moldeade. €s8ta ropiedad de lal! g
ploge moldeeda basta ehora ho coneegulble, e sloaneg mdiantai_
los movizientos de desmplmcemiento de sontido contrario del dig
tribuidor snulaer exterior 3 y del distribuldor anulsr intar:lew
5 Eatos novimientop de desplasaniento pusden deserrollaree
simulténeanente ¢ nlternados en ol tiempo mediante wn resalie
para 8l distribuidor anular exterior 3. Alge similar cabe ﬁo-
¢ir pars el oonduoto del medic de presidn, que por ajemplo pug
d6 smpogar ye al iniciareoe el movimionto de desplasamiento dal
distribuldor amular intericr 5 y al aloanzar su posicién f£inad
yusde terminare. El condueto del medio Ge presidn puede ser '
controlado de forma que mrimero diecurran log dom mcvimientoag
de dueplazaeiento del disgtribuidor anulsr 3 que trabaja en sen
130 contraxio y despuée do ello tenga ¢fecto la impulsifn del
medio de prosidn en la zong de la RCENGlodulrGe = = = = o « =’
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Degoritas convenientemente las carscteristices de la
invencidn, se haoe constar que en la misma podrén introducir-
g6 cumntes veriantes de dotslie pueds sconsejer la experien=
cia, siempre que con ello no se modifique 1a esencialided de
la misza que e8 la que se resume y conoreta en las roivindie

clﬂimsque dw.—--aoo-n—-----------

Lo 1 4

Se declarsn de novedad y propiedsd pera Espalia, sus terri-
torios y plazas de soberanfa, les siguientent - ~ « « « « =

REIVIND NES

1.~ Procedimiento para fabricar plegas moldeadas hueoas,
con una acanaladura anuler periférioa abierts interiorsents
¥ que la circunds, en el que la pieze moldeada primerc es
inyectads y despuds desmoldeada por saberturs de ls oavidad
¢ impulso de un medio de presidén, carsoterizedo porgue, wne
ves terminado el procesoc de inyecoidn y enfrisda lm pileza
noldeada a la teaperatura de oconformado, ls cavidad del molde
pe amplia por un primer movimiento de empuje axial en cuanto
& la anchura y la profundidad de una scanalsdura periférics,
y porque el priamer movimiento de ezpujs axial origing un e
gwmdo novimiento de empuje axial on sentido opuesto y que
actis en 1a superficie frontal enterior de la pieza moldesdm,
el cual a su vez actis como elsuento iniciador de la fuersa

48 398m0l8a0 G310 ONBle & w = ™ - - - ---—- .-

2.~ Procedimionto segin la reivindicacién 1, carscterie
rado porque 8l segundo movimiento de empuje axial nirve de
ayude de la fuerze de deamoldeo sdicional, y porque mediante
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anbes fuersas se produce en la zona de la acansladurs una
secoidn de pared que, como mfnimo, os igual al gruesc de pared
mci.l dﬁhpi’mmomem.wow--u---tw-u-uo'-

3+~ "PROCEDINIENRTO PARA FABRICAK PIEZAS MOLDEADAS EURBCAS",

Todo ello eonforme ss describe y reivindica en ls presen~
te memoria que consta de doce hojas, follades y meosnografia-
das por ung sola do sus cares, y de ires figuras que la ilus-

frepe. )
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