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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a en procedimiento para 
fabrioar piezas moldeadas hueoas, en el que las mismas son ob­
tenidas por inyección* — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

Por la patente alemana 937*076, se conoce en procedimien­
to para fabricar cuerpos hwcoa a partir de una masa moldeable 
por calor, en el que una preforma que se encuentra en un molde 
de la preforma, dentro de una cavidad del molde principal que 
corresponde a la forma exterior del cuerpo hueco, es deapren-i; 
dida por su pared del molde de la preforma que le rodea y con 
ello, de acuerdo con dicho desprendimiento, es hinchada hasta 
ajustarse a la pared interior de la cavidad del molde princi­
pal mediante un elemento gaseoso, a cuyo efecto el molde de 
la preforma deepuáe de llenarse el espacio interior con su 
parte del fondo que forma el fondo del cuerpo hueco, es sepa- 
rado del cuello del cuerpo hueco y con ello, mediante su bor­
de vuelto al cuello del cuerpo hueco, se deja libre la entrada 
de la preforma a ensanchar por soplado, en la cavidad del mol­
de principal. Con este conocido procedimiento se pueden fabri­
car por ejemplo, piezas moldeadas de forma cilindrica hueca y 
de grueso de pared unifo:me, a cayo efecto el conjunto del de­
sarrollo del proceso se abarca con el concepto de "soplado por 
inyección de cuerpos huecos". El procedimiento conocido no ofre 
de sin embargo ninguna posibilidad de disponer cualquier eeeo-
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tadura perifárioa en la pieza moldeada hueca* ya que una 
desviación del molde exterior en f o m a  cilj&ndrioa hueoa, ori­
ginaria un debilitamiento de loa eapeaorea de pared que impe­
diría el uso posterior de la pieza moldeada. Por la patente 

5. alemana 1*303.655* ae conoce ademán un utillaje para fabricar 
piezaa moldeadas de plástico hueoae, provistas da una acanala­
dura anular abierta interiormente. El utillaje eetá diapueato 
de tal modo que la pieza primero ea inyectada y dcapuáa en 
parte Boplada. Pera ello el utillaje eatá provisto de una 

10. oamiaa del molde do compresión divisible y de un núcleo movible 
axialmente, conteniendo una canal da alimentación da aire oca- 
mido. El proceso de fabricación realizable con el útil conocido 
trabaja por el sistema de que despuáe de inyeotar la preforaa 
hueca, una parte de la camisa del utillaje que limita la pre- 

15. forma ee desplazada axialmente, y la zona parcial de la pre­
forma que con ello queda libre mediante el aire comprimido lle­
vado a travás del canal del núcleo es insuflada en el ensancha­
miento del diámetro dejado litare por el desplazamiento da la 
parte del núcleo. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

20. El anterior proceso tiene el inconveniente de que la
preforma, antee del comienzo del proceso de desplazamiento de 
la pieza del núcleo, es totalmente rodeada por partea del mol­
de exteriores e interiores. Al comienzo del desplazamiento, la 
pieza ds la preforma, situada en la zona de desplazamiento, de- 

2$. he ser sacada en todo el perímetro de la pieza de núcleo correg 
pendiente. Como quiera que la preforma, debido al procedimiento 
de inyección utilizado, está inyectada en la cavidad del molde



a pro alones relativamente elevadas y la llena en toda an 
superficie, puede ocurrir con el movimiento de desplazamiento, 
que la preforma no eea extraída de la pieza de núcleo movida, 
sino que permanezca adherida a las superficies de la pared de 
eata pieza de núcleo y que reduzca la sección de la pared 
cuando no ocurre que ae rompe. - — — -

Pero aún cuando no se produjeran estoe inconvenientes, 
el desarrollo de dicho proceso es afectado además por el in­
conveniente de que, al soplar definitivamente la acanaladura 
perifárioa, el espesor de pared precisamente en la zana de 
1„ acanaladura se debilita indebidamente, ya que cualquier 
ensanchamiento del diámetro sin suficiente aporte de material 
origina el correspondiente debilitamiento de la zona de la í 
pared ensanchada. Un suficiente aporte de material no queda 
en modo alguno asegurado en el expresado proceso, ya que en 
este caso las fuerzas de abrasión de la preforma inyectada en 
la cavidad del molde, se oponen a la expansión y recogida de 
la pieza en cuestión de la preforma, de la pieza de nádeo dea* 
plazada. Una consecuencia del citado inconveniente es también 
en este caso un debilitamiento importante de la sección de la 
pared, precisamente en la zona de la acanaladura muy sometida 
a esfuerzo, dando un producto final eccnúmlesmenteinutilisable.

la invención se ha impuesto el objetivo da evitar estos 
inconvenientes, y presentar un procedimiento pera fabricar 
piezas moldeadas de plástico huecas, con una acanaladura anu­
lar periférica abierta interiormente y que la circunda, las 
cuales, precisamente en la zona de la acanaladura, durante el
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curso del proceso de moldeo experimenten un refuerzo obligado.

Segón le invenoión, se trote de que, nao too terminado 
el proceso da inyección y enfriado lo plazo moldeado o lo tem­
peratura de conformado, la caridad del molde ae amplía por un 

5* primer movimiento de empuja axial en ouanto a  la anchara y la
profundidad de una acanaladura periférica, y porque al primer 
movimiento de empuje axial origino un segundo movimiento de 
empuje axial en sentido opuesto y que aotda en la superficie 
frontal anterior de la pieza moldeada, el cual a su vez actúa 

10, como elemento Iniciador de la fuarza da desmoldeo adicional.

Se ha heoho evidente ¡ser una ventaja el que el segundo 
movimiento de empuje axial sirva da ayuda de la fuerza de dea- 
moldeo adicional, y que mediante ambas fuerzas se produzca en 
la zona de la acanaladura una sección de pared que, como mi­

li?. nlmo, es igual al grueso de pared inicial de la pieza moldeada.

Otros objetos y características de la Invención ae irón 
dando a conocer en detalle a lo largo de la descripción que 
sigue, haciende referencia a loa dibujos ilustrativos que la 
ac empañan. En los dibujos# - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

20* Figura 1, es una aeoeión de la parte del molde segdn
la invención, en posición de inyección. - - -  - -  - -  - -  -

Figura 2, es una sección aadlcga a la de la figura 1, 
segdn la posición de soplado. - - - - - - - - - - - - - - -

Figura 3, es un detalle ampliado de la zona de la ca- 
25. vidsd da la acanaladura. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
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En la figura 1 está inyectada la plaza moldeada 2 en la 
cavidad del molde fornada por el molde exterior 1 y el macho 
Interior 4* La cavidad 11 para la acanaladura periférica 21 tMg 
puesta en el molde exterior 1, está cubierta por el distribuí—  

5. dor anular exterior 3, La cavidad del molde para la pieza mol­
deada 2, está cerrada por la situación de los elementos 6 y 7# 
y por el distribuidor anular interior 5. El distribuidor anu­
lar exterior 1 está unido fuera del molde exterior 1 coa un 
elemento de accionamiento 6, que hace posible un movimiento 

iO. de de aplazamiento axial del distribuidor anular exterior 3.
Este elemento de accionamiento 6, no representado en detalle 
en el dibuje $ puede consistir por ejemplo en un dispositivo 
de trabajo hidráulico, qua está en condiciones de actuar en

! !

dirección axial mediante la biela 6 sobre el distribuidor 
15. anular exterior 3* Eh el macho interior se puede apreciar, en 

la forma de construcción representada, una conducción de ali­
mentación del medio de presión 8,q̂ ,e con su salida 81 llega 
hasta debajo de la cavidad 22 para la acanaladura periférica 
21# La salida 81 de la oonducción da alimentación del medio de 

20. presión 8, está cerrada as la posición de inyección represen­
tada por la válvula de cierre 82. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

La representación Re la figura 1 muestra solamente la 
mitad superior del dispositivo aegdn la invención, hasta el 
centro. Como quiera que la mitad inferior es esencialmente 

25* como una Imagen reflejada en un espejo, se ha renunciado a  la 
representación total en sección. La figura 2 muestra el dis­
positivo segón la figura 1 en posición de soplado. El distri-
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buldar antear exterior 3 aa ha representado ahora retraído, a 
cuyo ofaeto el movimiento de desplazamiento axial para ello 
Decenario ha dejado libre la cavidad 11 para la acanaladura 
periférica. Con el movimiento de deaplazamiento axial del 

5. distribuidor anular exterior 3 y mediante el mecanismo de
movimiento 6 y 7, ha sido activado simultáneamente el die- 
tribuidor anular interior $ en sentido contrario. El movimien­
to de desplazamiento del distribuidor anular interior $ en sen­
tido hacia la cavidad 11, puede tener efeoto por ejemplo cho­

lo. oando el tope 71 con el mecanismo de palanca 7 con lo cual cate
última aplica la fuerza necesaria para el movimiento de empuje 
del distribuidor anular interior, al extremo del distribuidor 
anular interior 5* El dibujo muestra que la válvula de cierre 
62 está abierta, y con ello loa conductos de alimentación del 

1$. medio de presión 6 y 81 para dasaoldear la acanaladura perifé­
rica 21, quedan libree. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

la figura 3 muestra un detalle da la zona de la acana­
ladura con le cavidad del molde vacía. En seta representación 
se aprecian claramente los estrechamientos periféricos radíale) 

20. 41 y 42 dispueetos en el perímetro del macho interior 4. Estos
estrechamientos periféricos radiales 4^ y 42, estén dispuestos 
esencialmente en las transiciones de las psredas laterales 
verticales 111 y 112 de la cavidad 11, en la limitación hori- 
rontal 113 y 114 de la cavidad del molde. - - - - - - - - - -

El proceso cagón la invención se describe brevemente 
como sigue) - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

25
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Despuás de inyectar el material plástico en la cavidad 
del molde, se enfría primero el material plástico a la 
temperatura de transformación. Temperatura de transformación 
quiere decir aquí que el material plástico se encuentra en 

5. estado plástico, que hace posible el moldeado. Uha vez alcan­
zada la temperatura de transformación, es desplazado el dis­
tribuidor anular exterior 3 por el mecanismo de movimiento 6 
en un movimiento de desplazamiento axial do la cavidad del 
molde hacia afuera en dirección hacia el mecanismo de palanca 

10. 7* Con este movimiento de desplazamiento se deja libre la ca­
vidad n  para la acanaladura perifárica 21. El movimiento de 
desplazamiento del distribuidor anular exterior 3 termina cueg 
do la superficie frontal interior 31 se alinea con la pared 
lateral delantera 112 de la cavidad n .

1$. Durante este proceso de desplazamiento se ha alcanzado
el tope 71 el mecanismo de palanca 7, y la fuerza de despla­
zamiento axial que actúa mediante el tope 71 sobro el meca­
nismo de palanoa 7 origina el que esta fuerza sea transmiti­
da en dirección oontraria por el mecanismo de palanca 7 sobre 

20. el distribuidor anular interior 5* El distribuidor anular 5
as desplazado por esta fuerza hacia adentro en la cavidad 
del molde, a cuyo efecto este movimiento de desplazamiento 
contrario comprime hacia atrás el material de la pieza mol­
deada desde su superficie frontal en dirección a la cavidad 

25. 11 para la acanaladura perifárica 21. La situación final de
esta fase del proceso puede versa en la figura 2. - - -  - -

t
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Con este desplazamiento del material que tiene efecto 
deade la oara frontal de la pieza moldeada 2 en direeolón 
haoia la cavidad 11, ea absorbido el material plástico adi­
cional# primeramente por loa estrechamientos perifáricos ra- 

$. dialea 41 y 42 en el interior del macho 4* El material so­
brante tisne la posibilidad de deevieree en la eecvldad 22. 
la Impulsión del elemento de preaiÓn que ee produce por loe 
conducto# de alimentación del medio de presión 8 y 81, origi­
na entonóse una distribución uniforme del material plástico 

10. en las paredes 111, 112, 31 y 113 que limiten la cavidad 11,
a cuyo efecto, especialmente las zonas de las esquinas# gra­
cias a las acumulaciones de material en loe estrechamientos 
perifárleos radiales# pueden mantenerse con el mismo espesor 
que las medidas de la sección transversal de las demás pere- 

1$. dea de la pieza moldeada 2. - - - - - - - - - - - - - - - -

El elemento de presión necesario para dasraoldear la aca­
naladura perifárlca,puede aplicarse en forma gaseosa# líquida 
o mixta. Con este procedimiento puede trabajeras tanto con 
aire comprimido por ejemplo# como con agua o vapor. Cabe íme- 

20. glnar casos en los que hay que prescindir de la aportación
de un elemento de presión deade el interior. En estos caeos 
es adecuado y ventajoso realizar el procedimiento aegdh la 
Invención, de forma que sobre la cavidad 11 ee han dispuesto 
a travás del molde exterior# distribuidos an el perímetro,

2$. unos taladros para la aplicación de vacio. Esta variante no
está representada en el dibujo. El mecanismo de movimiento 6 
y 7 puede ser activado mediente dispositivos hidráulicos. Sin 
embargo, cabe imaginar aquí otros medios de accionamiento
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apropiados pora producir fuerza, que a cu vos sirva poro paro- 
ducir al movimiento da desplazamiento axial. - - - - - - - -

El movimiento da desposamiento en sentida contrario 
del distribuidor mular interior 5 ea regulable y nomaalmmta 

5* se elige de forma que en la soma de la acanaladura ce consi­
gan iguales espesores de pared que en la restante a m a  de la
copa.

La invención croa la posibilidad da idbricar por el pro 
cedimlento de layección-soplad. conocido, pierna moldeadas con 

10. oscotaduaac perifáricas, a cuyo afecto la sección transversal
de las superficies de la pared en .:aa escotaduras perifÓrieaa 
es, como mínimo, igual a la sección transversal de las aupar-; 
fieles del resto de la pieza moldeada. Bata propiedad da la ¡ 
picea moldeada hasta ahora ho ccnseguiblo, se alcanza mediante

1$. loa movimientos de desplazamiento de sentido contrario del dlg
:

tribuider anular exterior 3 y del distribuidor anular interior 
5. Estos movimientos de desplazamiento puedan desarrollarse 
simultáneamente o alternados en el tiempo mediante un resalte 
para el distribuidor anular exterior 3. Algo similar cabe de-; 

20. cir para el conducto del medio de presión, que por ejemplo pogf
do empezar ya al iniciarse el movimiento de desplazamiento del 
distribuidor anular interior 5 y al alcanzar su posición final 
puado terminar. El conducto del medio de presión puede ser

i
controlado de foma que primero discurran loe des movimientos i 

2$. de desplazamiento del distribuidor anular 3 que trabaja en eea
tido contrario y deapuáe de ello tenga efecto la impulsión del 
medio de presión en la zona de la acanaladura. - - - - - - -  ;



Deeorltaa convenientemente lae caraeteriaticae de 1* 
invenoldn, se haoe oonster que en la miaaa podían introducir­
án cuentea vari antea da detalla pueda acorneejar la experien­
cia# aieapre que con ello no ae modifique la eaeacialidad de 
la misma que ea la que ae resume y concreta en las reivindi­
caciones que siguen* - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

N p  T  A

Se declaran de novedad y propiedad para Sapada, aua terri­
torios y plazas da soberanía, las ai guiantes: - - - - - - -

R E I V I H D I C A C I O K E S

1 Procedimiento para fabricar piezaa moldeadas bueoaa, 
con una acanaladura anular periférica abierta interiormente 
y que la circunda, en el que la pieza moldeada primero ea 
inyectada y después deamoldeada por abertura de la cavidad 
e impulso de un medio de preaidn, caracterizado porque, una 
vez terminado el proceeo de Inyección y enfriada la pieza 
moldeada a la temperatura de conformado, la cavidad del molde 
se amplía per un primer movimiento de empuje axial en euanto 
a la anchura y la profundidad da una acanaladura periférica, 
y porque el primer movimiento de empuje axial origina un en­
guado movimiento de empuje axial en sentido opuesto y que 
actúa en la superficie frontal anterior de la pieza moldeada, 
el cual a su vez actúa como elemento iniciador de la fuerza 
de desmoldeo adicional. - - - - - - - - - - - - - - - - -

2.- Procedimiento aegún la reivindicación 1, caracteri­
zado porque el segundo movimiento de empuje axial sirve de 
ayuda de la fuerza de desmoldeo adicional, y porque mediante
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embaa fuerzas se produce en la zoma de la acanaladura una 
secoidn de pared que# como mínimo, ea igMAi ni grueso de pared 
inicial de la pieza moldeada. —

3.- "PROCEDIEIEHTO PARA FABRICAR PIEZAS MOLDEADAS HOSCAS".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presen­
te aeaoria que consta de doce hojas# foliadas y mecanografia­
das por una sola de sus caras# y de tres figuras que la ilus­
tran.

f *  A< A<- GLu-íl í¡í/t'JOt
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