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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

a fa v o r de Don Luis GELABERT ARGEMl, de nacionalidad espa­

ñ ola, re sid en te  en Prat de L lobregat (B arcelona), c a l le  Gai 

te r , 6, por "PERFECCIONAMIENTOS EN EL MOLDEO POR INYECCION 

DE PIEZAS DE MATERIALES TERMOPLÁSTICOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

En e l moldeo de p ie za s  de m a te ria le s  term oplásti 

eos que han de p resen tar un buen acabado s u p e r f ic ia l ,  gene 

raímente se hace desembocar la s  co lad as, o can ales por lo s  

que e l m ateria l fundido l le g a  h a sta  l a  cavidad de moldeo,

5. en una p arte  de l a  s u p e r fic ie  de la s  mismas que haya de que

dar o c u lta  en l a  p o sic ió n  de uso de l a  p ie za  obtenida. Es­

ta  s u p e r fic ie , denominada a continuación genéricamente "su­

p e r f ic ie  de b ase", puede tr a ta r s e  tanto  de l a  s u p e r fic ie  in  

t e r io r  de una p ie za  cóncava, como l a  s u p e r fic ie  in f e r io r  

10. de una p ieza  que presenta una base plana.

__QUAUTY
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Cuando se tr a ta  de moldeo por in yecció n  de p ie ­

zas u n ita r ia s  en cada in yección , generalmente no e x is te n  

problemas, ya que es f á c i l  d iseñ ar l a  m atriz de moldeo de 

manera que l a  su p e r fic ie  de base en cu estió n  quede enfren 

5. tada a l o r i f i c i o  de colada d el p la to  de l a  prensa y  disponer

e l o r i f i c i o  de colada de l a  m atriz coaxialm ente, pero en e l 

caso d el moldeo de p ie za s  m ú ltip les  en una misma in yección  

es necesario  r e p a r t ir  e l m ateria l fundido desde una colada 

c e n tra l, como l a  indicada anteriorm ente, hasta  lo s  bordes 

10. de la s  d iv e rsa s  p ie za s  d is tr ib u id a s  a su alrededor, a t r a ­

vés de coladas rep artid o ras, formadas en l a  in te rc a ra  de se 

paración  de la s  dos p artes de m atriz separables para e l  des 

moldeo. Este sistem a conduce, particularm ente cuando se tr a  

ta  de p iezas cóncavas y  paredes relativam en te delgadas, a 

15 . d efecto s claram ente v is ib le s ,  s i  no a rotu ras im portantes,

que conducen a l rechazo de l a  p ieza , debidos a una in co rrec 

ta  separación de l a  colada.

La presente invención tr a ta  de elim in ar e ste  pro­

blema conocido en l a  té cn ica  de l a  in yecció n , perfeccionan- 

20. do lo s  procedim ientos de moldeo conocidos en e l  sentido de

hacer p o sib le  l le v a r  la s  co ladas de p ie za s  m ú ltip les  a zo­

nas no v is ib le s  de la s  mismas, a s í  como una co recta , senci­

l l a  y  autom ática separación de la s  co ladas, tanto de la s  

p ie za s  comó de l a  m atriz de in yecció n .

25 . , La invención se r e f ie r e ,  por tanto a lo s  procedi­

m ientos de moldeo por in yección  en lo s  que una o v a r ia s  ca­

vidades de moldeo, que comprenden una porción de pared co-  ̂

rrespondiente a una s u p e r fic ie  de base, según l a  d e fin ic ió n

t



a n te rio r, de la s  p ie za s  que se han de formar en la s  mismas, 

son llen ad as por in yección  de m ateria l p la s t if ic a d o  o fun­

dido, a trav és  de can ales de colada que transcurren  por u- 

na s u p e r fic ie  de in te rc a ra  de separación de m atriz, y  suca 

r a c t e r is t ic a  re sid e  en e l hecho de e fe c tu a r  l a  in yecció n  del 

m ateria l dentro de la s  cavidades a trav és  de un punto in te ­

r io r  de l a  s u p e r fic ie  de base y  de un puente que comunica 

e s te  punto con e l canal de colada de in te rc a ra  rodeando e l 

borde de dicha s u p e r fic ie , después de lo  cual se desmoldea 

la s  p ie za s  formadas con separación de la s  mismas resp ecto  de 

lo s  puentes, se desmoldea dichos puentes y  se  extrae  poste­

riorm ente de l a  m atriz e l conjunto de l a  colada con lo s  puen 

te s  desmoldeados.

De p re fere n cia , e l desmoldeo de l a  porción de ca­

nal de colada de in te rca ra  es efectuado por desplazamiento 

de la s  p artes de m atriz adyacentes a dicha in te rc a ra  y  que 

desmoldean la s  p ie za s  formadas, en tanto que lo s  can ales en 

puente son desmoldeados por desplazam iento, en d ire cc ió n  

tran sversa l respecto  del desplazam iento a n te rio r, de una por 

ción  de l a  p arte  de molde que comprende l a  pared correspon­

d ien te  'a la  su p e r fic ie  de base de l a  p ie za , cuya porción in  

clu ye  una in te rc a ra  de desmoldeo d el puente y  una p a rte  de 

dicha pared correspondiente a la  s u p e r fic ie  de base de l a  

p ieza.

Los d ibujos adjuntos muestran, a t í t u lo  de ejemplo 

no lim ita t iv o  del a lcance de l a  presente invención y  en re­

presentaciones esquemáticas, una forma p re fe r id a  de l l e v a r ­

l a  a l a  p rá c tic a .
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* En dichos d ib ujos, l a  f ig u r a  1 es una sección  a l­

zada a trav és  de una m atriz para e l moldeo de cuatro p iezas 

, cóncavas de p lá s t ic o  term oplástico, d isp u esta  para l le v a r  a 

l a  p rá c t ic a  e l  procedim iento perfeccionado de moldeo de a- 

5. cuerdo con l a  invención, estando l a  m atriz representada en l a

p o sic ió n  cerrada y  con la s  p ie za s  ya foimadas; l a  f ig u r a  2 

es una sección  s im ila r  a l a  f ig u r a  a n te r io r , correspondiente 

a l a  mitad de la  derecha de la  misma y  representada con una 

de la s  p artes separada para e l desmoldeo de la s  p iezas; la  

10. f ig u r a  3 es una v is t a  equ ivalen te  a l a  f ig u r a  a n te rio r, en

l a  que se muestra l a  extracc ió n  de la s  p ie za s  moldeadas, con 

separación de la s  mismas resp ecto  de lo s  puentes de colada; 

l a  f ig u r a  4 representa, de manera s im ila r , e l  desmoldeo dê  

lo s  puentes de colada; la  f ig u r a  5 muestra la  expulsión dei 

1 5 . conjunto de l a  colada; la  f ig u ra  6 es una v i s t a  en p lan ta  su

p e r io r  de l a  m atriz, y l a  f ig u r a  7 es un d e t a l le  en sección  

tran sv e rsa l a lzada, tomada por e l plano V ll-V II  de l a  f ig u ­

ra  segunda.

En lo s  d ibujos se ap recia  una m atriz de in yección  

20. formada por dos p lacas p rin c ip a le s  - 1 -  y  -2 -  que se unen por

l a  in te rc a ra  - 3 -  para c e rra r  la s  cavidades de moldeo y  son 

separables paralelam ente l a  una respecto  de l a  o tra , y  una 

p laca  p o rta ex tracto re s  - 4- .  Estas p lacas  son d e s c r ita s  se­

paradamente a continuación y  se h a lla n  unidas de foim a con- 

2 5 . vencional a lo s  p la to s  de una prensa de in y e c ta r  a f i n  de

r e a l iz a r  lo s  d is t in to s  movimientos n ecesarios para e l c ie ­

rre  y  l a  apertura de molde.

La p laca  - 1-  t ie n e  la  s u p e r fic ie  de in te rc a ra  - 3-



plana excepto por lo  que resp ecta  a la s  cavidades - 5-  que 

definen la s  s u p e r fic ie s  e x te r io re s  de la s  p ie za s  cóncavas 

a obtener, in dicadas con la  re fe re n c ia  gen eral - 6 - .  En e l 

centro de la  p laca se encuentra l a  entrada general de co la­

da - 7 - ,  que a l ce rra r  la  m atriz queda conectada de l a  foima 

usual con l a  b o q u illa  de in yecció n  del p lá s t ic o .  En lo s  ex­

tremos de esta  p laca  se encuentran la s  le v a s  - 8 - , cuyas ca­

ras enfrentadas forman rampas d ivergen tes h acia  abajo, a lo s  

f in e s  que se verá más adelan te.

De l a  in te rc a ra  de l a  p laca - 2-  sobresalen  lo s  no 

yos - 9-  que se introducen dentro de la s  cavidades - 5-  y  de­

fin e n  la s  s u p e r fic ie s  in tern as, o sea la s  s u p e r fic ie s  de ba­

se de la s  p iezas - 6 - .  En lo s  extremos de e s ta  misma p laca  se 

encuentran sendas d e s lizad e ras  -10 - alin ead as lo n g itu d in a l­

mente y  de sección  tran sve rsa l en Troima de T in v e r tid a  como 

se ap recia  en l a  f ig u r a  7, que desembocan en la s  caras extre  

mas de l a  p laca y  penetran dentro del contorno en p lan ta  de 

lo s  noyos -9 - , formando una pared de in te rc a ra  -11-, perpen­

d ic u la r  a l a  d ire cc ió n  de la s  d e s liz a d e ra s . Dentro de cada 

una de e l la s  se encuentra ajustado librem ente d e s liz a n te  un 

carro  -1 2 - , cuya su p e r fic ie  su p erio r completa l a  in te rc a ra  

-3 -  y, cuando e l carro  se encuentra en l a  p o sic ió n  de mol­

deo, una p arte  correspondiente en p lan ta de l a  s u p e r fic ie  

- 13-  de lo s  noyos - 9 - , o sea que dicha in te rc a ra  - 1 1 -  desem 

boca en e sta  ú ltim a s u p e r fic ie .

Como se deduce de la s  f ig u r a s , l a  m atriz represen 

tada e stá  p re v is ta  para l a  in yecció n  sim ultánea de cuatro 

p ie za s  -6 - , d isp u estas en dos h i le r a s  lo n g itu d in a le s  cuyos



extremos se h a lla n  en correspondencia de la s  dos d es lizad e  

ras - 1 0 -  d e s c r ita s , y  cada una de e s ta s  ú ltim as cubre, en 

p lan ta, una p arte  de dos esquinas extremas y  lateralm en te 

adyacentes de dos d is p o s it iv o s  de moldeo extremos. En l a  in  

te rc a ra  - 1 1 -  de cada d eslizad e ra  se ha formado dos can ales 

de colada v e r t ic a le s  -1 4 -  que desembocan en la s  s u p e r fic ie s  

- 1 3 -  de la s  dos cavidades de moldeo re sp e c tiv a s  y  que, in fe -  

rioim ente, se h a lla n  conectados por un canal re p artid o r trans 

v e rs a l - 15- ,  del que a su vez p arte  h acia  a rrib a , hasta  l a  

s u p e r fic ie  de in te rc a ra  - 3 - , otro  canal v é r t ic e  - 16- ;  lo s  

dos canales v e r t ic a le s  -1 6 -  están  unidos por e l canal repar­

t id o r  lo n g itu d in a l - 1 7 - ,  en cuya p a rte  ce n tra l desemboca l a  

entrada gen eral de colada - 7 - ,  d e s c r ita  anteriorm ente.
t

El extremo e x te r io r  de cada uno de lo s  carros - 12-  

tie n e  un b is e l  - 18-  orientado h acia  a rr ib a  y  con pendiente 

correspondiente a l a  rampa de la s  le v a s  -8 - , con la s  cu ales 

se h a lla  enfrentada de manera que en l a  p o sic ió n  de c ie r r e  

de l a  m atriz dichos carro s son lle v a d o s  a l a  p o sic ió n  de 

moldeo de l a  f ig u r a  1, de modo que todas la s  in te rc a ra s  se 

encuentran en a ju s te  y  perfectam ente cerradas tanto la s  ca­

vidades de moldeo como lo s  d iverso s can ales de co lad a. Por 

o tra  p arte , adyacentes a e sto s  extremos se encuentran senr- 

dos o r i f i c i o s  rectan gu lares - 19- ,  que a tra v ie sa n  verticalm en 

te  lo s  carro s y  cuyos bordes externos, o sea lo s  más cerca­

nos a a lo s  extremos l ib r e s  de lo s  carro s tien en  sendos b i­

s e le s  - 20-  orien tados h acia  abajo. Estos b is e le s  se h a lla n  

enfrentados a unas rampas complementarias - 2 1 - ,  formados en 

lo s  extremos su p eriores de unas le v a s  -2 2 -, s im ila res  a la s



-8 -  d e s c r ita s  anteriorm ente, que a tra v ie sa n  l a  p laca  - 2 -  

por o r i f i c i o s  gu ía  correspondientes - 23-  y  se h a lla n  unidas 

de modo convencional a l conjunto de p laca  f i j a  - 4- .  De e ste  

modo, cuando l a  m atriz es lle v a d a  a l a  p o sic ió n  a b ie r ta  de 

l a  f ig u r a  4, lo s  carros - 1 2 -  se  separan y  dejan l ib r e s  lo s  

canales de colada - 14- ,  - 1 5 -  y  - 16- ,  para que la s  coladas 

que se han formado en e l lo s  puedan s e r  e xtra íd o s después de 

l a  in yecció n .

El desmoldeo o e x tra cc ió n  de la s  p ie za s  in yecta­

das - 6 -  se  r e a liz a  de l a  manera usual mediante punzones ex­

tra c to re s  - 24- ,  guiados en ta la d ro s  correspondientes de l a  

p laca - 2-  y  f i j o s  a l a  p laca  - 4—. El desmoldeo; d el conjunto 

de la s  coladas se r e a liz a  mediante o tro s  punzones - 25- ,  cu­

yos extremos su periores desembocan en e l fondo del canal re ­

p a rtid o r lo n g itu d in a l - 17- .  Estos punzones son d e s liz a n te s  ; 

dentro de ta la d ro s  -26- y  -2 7 -, formados en la s  p lacas -2 -  j 

y  -4 -  respectivam ente, y  tien en  sendas valonas -2 8 -, s itu a ­

das en e l espacio comprendido en tre  dichas p lacas y  d ispues- ¡ 

ta s  de manera que son accionadas por l a  segunda de e l la s  

cuando e l conjunto de l a  m atriz ya ha alcanzado l a  p o sic ió n  

de separación de lo s  carros - 1 2 - ,  indicada en l a  f ig u r a  4 .

De acuerdo con lo  que antecede, e l  procedim iento 

de moldeo se d e sa rro lla  de l a  manera s ig u ie n te :

Partiendo de l a  p o sic ió n  cerrada de l a  f ig u r a  1 , 

e l m ateria l fundido que entra en l a  colada - 7 -  procedente 

del d is p o s it iv o  in y e c to r  de l a  prensa, se d is tr ib u y e  por lo s  

d is t in to s  can ales re p artid o re s  y  l le n a  la s  cuatro cavidades 

de moldeo formadas en tre la s  dos p lacas de m atriz - 1 -  y  - 2 - , ¡
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dando lu g a r  a l á  formación de la s  p ie za s  moldeadas -6 -  y  de 

la s  co ladas s ó lid a s  que lle n a n  lo s  d is t in to s  can ales d e scri 

to s .

Después del enfriam iento necesario  se  acciona lo s  

mecanismos de l a  prensa para l le v a r  a cabo la s  operaciones 

de desmoldeo.

Para e l lo ,  en primer lu g ar, l a  p laca  - 1-  es sepa­

rada de l a  - 2 -  de acuerdo con l a  f ig u r a  2, de modo que que­

dan a l descub ierto  la s  p iezas moldeadas -6 - , unidas a la s  

co ladas que lle n a n  lo s  can ales -4 - , indicadas con l a  r e fe ­

re n cia  - 29-  en l a  f ig u ra  4 . Al mismo tiempo, la s  le v a s  -8 -, 

f i j a s  a l a  p laca  - 1 - ,  se separan de la s  rampas -1 8 -  de lo s  

extremos de lo s  carros - 1 2 - , de manera que e sto s  últim os que
í

dan en d isp o s ic ió n  de ser desplazados h acia  fu era  en una fa ­

se u l t e r io r  d el procedim iento.

A continuación e l conjunto de lo s  mecanismos de. 

l a  prensa es accionado de manera que l a  p laca  p o rta ex trac- 

to re s  -4 -  se desplaza h acia  l a  p laca  - 2 - , de manera que lo s  

punzones e x tra cto re s  - 24-  expulsan la s  p ie za s  moldeadas -6 -  

de lo s  s a lie n te s  - 9 - ,  provocando l a  rotu ra  de la s  d é b ile s  

co ladas - 29-  en l a  s u p e r fic ie  in t e r io r  de dichas p ie za s ,p ro  

duciendo una marca que no req u iere  ninguna m ecanización u l­

t e r io r  y  que queda totalm ente o c u lta  por encontrarse dentro 

de l a  s u p e r fic ie  de base de la  p ie za . Esta operación se ha­

l l a  indicada en l a  fig u ra  3 ; la s  p ie za s  - 6 -  separadas de es 

ta  manera pueden se r  separadas de l a  forma u su al; p a rticu ­

larm ente se h a lla  d ispuesto en una prensa de e je  h o rizo n ta l, 

caerán librem ente entre la s  dos p ie za s  - 1 -  y  - 2 -  y  podrán 

ser  recogidas por d is p o s it iv o s  c o le c to re s  convencionales.



A p a r t ir  de e ste  momento, la s  rampas - 21-  de la s  

le v a s  -2 2 - f i j a s  a l a  p laca p o rta ex tracto re s  - 4 - , entran en 

contacto con lo s  b is e le s  -20- de lo s  o r i f i c i o s  - 19-  fonna- 

dos en lo s  carros - 1 2 - ,  y  prosiguiendo el- movimiento de lo s  

mecanismos de l a  prensa, dichos carro s son desplazados h acia  

lo s  extremos de l a  m atriz como se ap recia  en l a  f ig u r a  4 . Co 

mo es de ver, la s  in te rc a ra s  - 1 1 -  se abren y  la s  coladas - 29-  

-30- y  - 3 1 -  foimadas en e l la  quedan a l d escu b ierto  y  en con 

d icio n es de ser  separadas de l a  m atriz de in yecció n .

Esta ú ltim a fa s e  d el procedim iento es l a  represen­

tada en l a  f ig u r a  5, de acuerdo con l a  cual l a  p laca  p orta- 

e x tra cto re s  -4 -  ha tropezado con la s  valonas - 29-  de lo s  pun 

zones - 25- ,  desplazando e sto s  ú ltim os h acia  a rrib a  de modo 

que lo s  extremos su p eriores de lo s  mismos expulsan h acia  fue­

ra  e l conjunto de la s  co ladas extremas d e s c r ita s , con la s  co­

lad as ce n tra le s  - 32-  y  - 33- ,  correspondientes a lo s  canales 

- 17-  y  - 7- .  Las coladas pueden s e r  e x tra íd a s  de l a  máquina 

de manera s im ila r  a la s  p ie za s  - 6 - .

Se comprende que l a  re p e tic ió n  de lo s  movimientos 

d e sc r ito s  en un orden in verso  l le v a  nuevamente l a  m atriz de 

in yección  a l a  p o sic ió n  de p a rtid a  de l a  f ig u r a  1 , en l a  que 

queda a punto de empezar un nuevo c ic lo  de trab a jo  como e l 

d e s c r ito .

Es evidente que e l procedim iento d e s c r ito  se  pres­

ta  a muchas va rian te s  comprendidas dentro de l a  esen cia  de 

l a  invención y  en su mayor p arte  dependientes de l a  natura­

le z a  de la s  p ie za s  que se tr a ta  de obtener. A sí, por ejemplo, 

en lu g a r  de p iezas cóncavas cómo la s  representadas en lo s
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d ib u jos, se podría moldear p ie za s  cuya s u p e r fic ie  de base 

fu era  plana, o sea comprendida dentro de l a  s u p e r fic ie  de 

in te r c a r a - 3-; en e l peor de lo s  casos podría se r  n ecesario 

prever una pequeña cavidad fu n cion al para hacer desembocar 

en e l l a  e l canal de colada - 14- .  Asimismo, aunque l a  prece­

dente d escrip ció n  se ha re fe r id o  a l moldeo de m ateria les  

p lá s t ic o s , es evidente que e l  procedim iento es igualm ente 

a p lic a b le  a o tro s  m ateria les  de n atu ra leza  term op lástica , 

ta le s  como lo s  m etales y  a leac io n es de bajo  punto de fu s ió n  

que son manipulados generalmente por té cn ica s  de in yección  

o ce n trifu g a ció n .

Por lo  demás serán independientes d el o b jeto  de 

l a  presente invención  le s  d e ta l le s  a cceso rio s  y  demás carac­

t e r í s t ic a s  no e se n c ia le s  empleados en l a  puesta en p rá c tic a  

de l a  misma, ta le s  como lo s  mecanismos de m atriz u t i l iz a d o s  

para e l lo ,  por quedar todo comprendido dentro d el a lcance 

de la s  s ig u ie n te s  re iv in d ica c io n e s .

N O T A

Se re iv in d ic a  como o b jeto  de l a  presente patente 

de invención:

1 . Perfaccionam ientos en e l moldeo por inyec­

ción  de p ie za s  de m ateria les  term op lásticos, en una o v a r ia s  

cavidades de moldeo que comprenden una porción de pared co­

rrespondiente a una s u p e r fic ie  de base de la s  p ie za s  que se 

tr a ta  de formar en la s  mismas, cuyas cavidades son llen ad as



por in yección  de m aterial p la s t if ic a d o  o fundido a trav és 

de canales de colada que transcurren por una su p e r fic ie  de 

in te rc a ra  de m atriz, ca ra cte riza d o s  esencialm ente por e l he 

cho de e fe c tu a r  l a  in yección  d el m ateria l dentro de la s  ca­

vidades de moldeo a trav és de un punto in t e r io r  de l a  super 

f i c i e  de base y  de un puente que comunica e ste  punto con el 

canal de colada de in te rc a ra  rodeando e l borde dB dicha su­

p e r f ic ie ,  después de lo  cual se desmoldea la s  p iezas con se 

paración de la s  mismas respecto  de lo s  puentes de colada, se 

desmoldea dichos puentes y  se e xtrae  posteriorm ente de la  

m atriz e l conjunto de l a  colada con lo s  puentes desmoldea­

dos,

2 . Perfeccionam ientos en e l moldeo por in yección  

de p iezas de m ateria les  te n a o p lá stico s , de acuerdo con la  

re iv in d ic a c ió n  1 , ca ra cteriza d o s  esencialm ente por e l hecho 

de que e l desmoldeo de l a  porción  de canal de colada de in ­

te rca ra  es efectuado por desplazam iento de la s  p artes de ma­

t r i z  adyacentes a dicha in te rc a ra  y  que desmoldean la s  p ie­

zas formadas, en tanto que lo s  can ales en puente son desmol 

deados por desplazam iento, en d ire cc ió n  tra n sv e rsa l respec­

to  d el desplazam iento a n te r io r , de una porción de l a  parte  

de molde que comprende l a  pared correspondiente a l a  super­

f i c i e  de base de l a  p ieza , cuya porción in c lu ye  una in te rc a ­

ra  de desmoldeo del puente y  una p a rte  de dicha pared co rres­

pondiente a l a  s u p e r fic ie  de base de l a  p ie za .

3. perfeccionam ientos en e l  moldeo por in yección  

de p iezas de m ateria les  term op lásticos.

La presente memoria d e s c r ip tiv a  consta de doce
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