" MINISTERIO DE INDUSTRIA o ,
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ’ ES 8 451106 Al

@ FECHA DK PRESENTACION

20 Agosto 1976

X

PATENTE DE INVENCION

ESPANA

PRIORIDADES:

@NUM!RD - FECHA @ PAIS

Y
1
gl
" QE:\' -
9% > !
@) recHa Bs,poéiaémm . (E)CLASIFICACION INTERNACIONAL {62 PATENTE ‘DE 1A QUE ES DIVISIONARIA

Vo7 . ‘,W~£? 29 F

T
63 rvuLe b‘ LA invencton, . 77
3

'.'SISTEMA PARA EL MOLDEO POR EXPANSIUN DE CUERPOS DE MATERIAL
DE PILASTICO FLEXIBLE Y SENSIBLEMENTE ELASTICO."

@ BOLICITANTE (8)

D. Juan Mutioz Caparrés

BOMICILIO DEL SOLICITANTE

Esplugas de Llobregat (Barcelona), José de Camprecids, no. 34

@ INVENTOR (K8}

El peticionatio

@ viruLan em

El peticionario

@ REPRESENTANTE

e’ d sy oyt oy Rl N iua WLt W g B
ST P BT 0 SRt
AT e IRV
i e B NG e £ Bt o s T et B BT

uNe MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA
A-4 3



10.

15.

20.

250

CASO 469 ~2-

En la actualidad el moldeo por expansién de cuerpos de material
jlgstico flexible y sensiblemente eldstico se realiza con cuer=-
po y gollete,cerrandose los dos extremos del macarrén intro-

ducido en el molde y procediendose luego a inyectar el aire a

presién en el interior del macarrén a iravés de la agnja inyece|
tora de aire,pero en una parte de lo que constituird- cuerpo

moldeado y siendo la penetracién perpendicular a dicho cuerpo,

tado transversal de aquella zona-gollete,

|
|
Ia apertura del gollete se realiza luego por medio del decapi- i
i
f

En los casos en que el gollete se prolonga a modo de tube, por
ejemplo una jeringa,entonces el extremo aguzado de la prolon=-

gacidn quéda clego, y son machas las veces que se debe ir acor->

tando, por decapitado , en demasia,dicho tubo hasta que se pone

en comnicacién, por el orificio axil de la prolemgaciém, el
exteriaf‘;%n el interior de la jeringa,

Para evitar este acortado en demasfa,que inclusive 1llega a de-
jar inservible a la jeringa obtenida, se ha creado el objeto
de la presente patente.

Merced al mismo la prolongacién o cédnula no se obtura nunca
durante el proceso de fabricacién y de ah{ qﬁe no es necesario ;
acortar el tubo por decapitaecién, para lograr la apertura in-
teresada del conducto axil,Esta apertura se obtiene por el
nismo proceso de moldeo,

Para una correcta interpretacién se describe a continnacidn
an caso de realizacidén prdetica,a t{tulo de ejemplo, no limi-
tativo, del nuevo sistema,acompafiandose de ﬁﬁa hoja de dibujos
en la ques

En la figura 1 se refresenta esquenfticamente la fase de in-
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troduecidén del macarrdén en el interior del molde.

En la figura 2 la fase de molde cerrado y la disposicidn ya enfrenta-
da del cabezal porta agujas inyectoras,

En la fignra 3 la fase de agujas introducidas e inyectando el aire

a presién.

En la figura_4-1a fase del molde ya retiradd con los ouerpos moldea-
dos adheridos a las agujas; y en la figura 5 la fase de como se reti-
ran las agujas y el tope extractor de los cuerpos.

Consiste la invencidn en que la boquilla insufladora de aire a presid:
dispuesta en las boquillas extrusionadoras del macarrén de pldstico
que actdan de noyo para la formacidén del orificio del gollete se su~
primen y solo se disponen la boquilla extrusionadora (1) del maca~ _
rrén (2) que entra as{ sin noyo en el molde (3) el cual se cierra

formando, por moldeo, econ las paredes de la boca de entrada del mol-

de, la obturacidn de los extremos del macarrén por presidén constric- i
tora y una vez logrado ello, entonces el molde (3) se desplaza de- i
bajo del cabezal (4) de una mdquina provista de una multiplicidad de 5
agujas hipodérmicas (5) tantas como piezas contenga el molde miltiple
(3) y haciéndolas descender, guiadas, se hacen atravesar una sufride-
ra miltiple (6) con orificios (7) para el paso de las agujas (5) in-
tercaldndose dicha sufri dera (6) entre las agujas (5) y la boca de

entrada del macarrdn (2) en el molde (3) y en su movimiento de avan-
ce cada aguja descendente (5) se introduce ax{l y perpendicularmente

en el interior del gollete (8) obturado del cuerpo a moldear (9), por
lo que cada aguja pinchando el gollete clegoe (8) se abre paso

axil por el mismo hacia el interior de la zona del macarrén

que debe constituir cuerpo (9) efectuando entonces la insufla-
cidn del aire comprimido y realizada la misma y constituido

ya el cuerpo hueco (3) con gollete de orificio extremadamente



10.

15.

GASO 469

extrecho,casi capilar, entonces se produce la retirada de las :
agujas hipbdérmicas (5) 21 propio tiempo que se abre el mol-
de (3) con lo que awtomf{ticamente las piezas moldeadas (9) se
retiran del mismo por quedar adheridas a las agujas (5) y una
vez han emergido del mismo es cuando llegan a chocar con la
sufridera (6)_1nterca1ada, cayendo en el recipiente de reco=
gida, puesto que durante su elevacién se ha hecho girar el
molde (3) desplazdndolo angularmente para que el mismo quede
debajo de la boquilla exirusionadora (1) en posicidén de~ re-
eibir una nueva tanda de macarrones (2) para una nueva opera=
cidn de moldeo miltiple,

Se sobreentiende que en el presente caso serdn varia-
bles cuantos detalles de construccidén y acabado no alteren,
cambien o modifiquen la esencialidad de la invencidn,

Hecha la descripcién del presente invento, se declaran

como nuevas y de propia invencidn las siguientes reivindica-
ciones:
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18,-SISTEMA PARA EL MOLDEO POR EXPANSION DE CUERPOS DE MATERI.
PLASTICO FLEXIBLE Y SENSIBLEMENTE ELASTICO, saracterizado pozr
el hecho de gue la boquilla Insufladora de aire a presiGi dis-
puesta en las boquillas extrusionadoras del macarrén de plds-
tico que actian de noye para la formecién del orificio del
gollete se suprimen. y s86lo se disponen la boquilla extruceio
nadora del macarrén que entra asf{ sin noyo en el molde el
cual se eierra formando, por moldeo, con las paredes de la.
boca de entrada del molde, la obiuracién de los extremos del
macarrén por presidén constrictora y una vez logrado ello en-
tonces el molde se desplaza debajo del cabezal de wna miquina
provista de una multiplicidad de agujas hipodérmicas tantas
como piezas contenga el molde miliiple y haciendolas descen-
der, guladas, se hacen atravesar una sufridera miltiple con
orificios para el baso de las agujas intercaléndo;e dicha su-
fridera entre las agujas ¥y la boca de entrada del macarrda
en el molde y en su movimiento de avance cada aguja descende:
te se introduce axil y perpendicularmente en el interior del
gollete obiturado del cuerpo a moldear,por le que cada aguja
pinchando el gollete ciego se abre paso axil por el mismo
hacia el interior de la zona del macarrén que debe consii-
tuir cuerpo efectuardo entonces la insuflacién del aire com=
primido y realizada la misma y constiitufdo ya el cuerpo hueco
con gollete de orificio extremadamente extrecho,casi cﬁpilar,
entonces se produce la retirada de las agujas hipodérmicas al
propioc tiempo que se abre el molde con lo que automdticamente
las piezas moldeadas se retiran del mismo por quedar adheridas

a las agujas y una vez han emergido del mismo es cwando lle-
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gan a chocar con la sufridera intercalada, cayendo en el reci-
piente de recogida,puesto que duranite su elevacién ‘se ha hecho
girar ol molde desplazéndole angualrmente para que el mismo
quede debajo de la boguilla extrusionadora en posicién de reci-
bir una nueva tanda de macarrones para una nueva 6peracic5n de o
moldeo miltiple,

28 ,- SISTEMA PARA EL MOLDEO POR EXPANSION DE CUERPOS DE MATERIA

PLASTICO FLEXIBLE Y SENSIBLEMENTE ELASTICO, ‘

.
3
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Segin se- describe ¥ reivindica en la Memoria que antecede que
consta de SIETE piginas escritas a mdquina por una séla de ‘5us

caras,

Barcelona, & o Aol 1976
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