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Este invento se refiere a un molde de la clase
definida en el predmbulo de la reivindicacidn 12. Un ejen-
plo de un molde conocide de esta clase se describe en la -
publicacidén "Hanual de Ingenieria de lioldes para Pléstico"

de Du Bois, J.H. y Pribble, W.I, tercera edicibn, Nueva

~ York, W.Y., EE.UU, 1.978, pdginas 384, 335.

Los moldes de la clase antes mencionade, que
son particularmente adecuados para moldear plezas relati-
vamente delgadas de gran 4rea, tienen cavidades.de moLlico
a lados opuestos de una parte de molde intermedia y cana-
les de bebedero que se extienden a través de la parte de
molde intermedia hasta las cavidades de melde desde un ca-
nal de alimentacién previsto en una de un par de partes de
molde exteriores que definen las cavidades de molde junta-
mente con la parte de molde intermedio.

En moldes conocidos de la clase antes menciona
da es difiecil, con frecuencia, obtener una gélidad uniform

de las piezas moldeadas, debido a que el compuesto de plas

tico tiene tendencia a fluir asimétricamente a los dos la-

dos de la parte de molde intermediz durante la carga del
molde. Asi, la cavidad de molde o el grupo de cavidades de
molde situadas en el lado de la parte de molde intermedia

que se encuentra mis cerca del canal de alimentacidn, no

-se carga en forma simulténea con la cavidad de molde o

con el grupo de cavidades de molde situadas en el lado
opuesto. Ademds, es dificil retirar los residuos ~el ma-
terial pléstico solidificado que perranece en el sistema
de canales del molde después de qﬁe ha tenido lugar la car
ga ¥y que queda unido a ias piezasz moldeadés en las cavi-

dades de molde -~del molde al proceder a la apertura del
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En el molde de acuerdo con el presente invento,
cuyas caracteristicas se indican en las reivindicaciones,
se¢ resuelven estos problemas. Ademds, es posible al menos
en algunos casés, prescindir de'expulsorcs separados para
las piezas moldeadas las cuales, en lugar de ser expulsa-
das, pueden ser retiradas autométicamente de las cavidades
de molde por medio de un extractor que s& aplica con ia
pieze de desecho ramificada que interconecta las piezus
moldeadas en las cavidades de molde. Cuando las partgs dé

molde son separadas al abrir éste, las ramas de la pieza

de desecho tienden a tirar de las-piezas moldeadas separan;

dolas de las partes de molde exteriores, en las que esté
previsto el volumen principal de las cavidades de molde,
y que tienden, por tanto, a retener a las piezas moldeadas
A medida que se conbinua el movimiento de apertura, se
rompen las ramas por la parte en donde estén.unidas a las
piezas moldeadas (donde son més débiles), de modo que las
piezas moldeadas pueden sef retiradas por completo del mol
de. La pieza'de desecho con las ramas rotas es rebtenida
todavia por el extractor pero, de acuerdo con un desarro-
1lo del invento, es expulsada aubométicamente del extrac—
tor 8l completapse el movimiento de épertura del molde.

El iﬁvento se¢ describird con mayor detalle en
lo que sigue con referencia a los dibujos anejos en los
que:

la fig. 1 es una vista en seccidén transversal
horizontal de un molde de inyeccidén que incorpora el'in—
vento y muestra al molde después de completarse la inyec-

cién pero mientras est& todavia cerrado;
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la fig. 2 es una visba en seccién transver-
sal similar a la de la fig. 1 pero que ilustra una etapa
de apertura inicial, con el molde parcialmente abierto
para su desgasificacidng |
' la fig. 3 es una vista en seccién transver-
sal similar a las fipgs. 1 y 2, con clertas partes omiti-
das y representa una etapa de apertura subsiguiente con
las conexiones de las piezas moldeadas con la pieza de
desecho recién rotas;
la fig. 4 es una vista en seccién bransver-

sal similar a la fig. 3, e ilustra una etapa final en la

que la pleza de desecho es expulsada del extractor;

la fig., 5 es un alzado lateral del molde se~
gin se mira desde la linea V-V de 18 fig. 13 ¥y

la fig. 6 es una vista en seccién transver-
sal tomada a lo largo de la linea VI-VI de la fig. 5.

El molde ilustrado es un molde de inyeccidén
destinado a la produccién de piezas moldeadas planas '
(suelas para zapatos) de un material compuvesto termoplis-
tico no rigido y tiene dieciséis cavidades de molde que .
estén divididas en dos grupos, comprendiendo cada uno
ocho cavidadesrde molde. Las cavidades de molde en cada
grupo estin dispuestas en un plano comﬁq transversai al
eje geométrico horizontal C-del molde, pero los dos gru-
pos estén separados a.lo largo del ejec peométrico del
molde. =

El molde comprende tres partes de molde, en
general en forma de placa, a saber, uaa primera parte de
molde exterior 11, una segunda parte de wolde exterior

12 y una parte de molde intermedia 13 dispuesta entre las
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~ dos partes de molde exteriores y acoplada a estas median-
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te bisagras 14A, 14B, que .ticnen ejes de bisagra verticale
La segunda parte de molde exterior i2 estd destinada a
montarse de manera no retirable en la mAquina de moldeo
por inyeccién mientras que la primera parte de molde ex-
terior 11 est& destinada a ser movida en forma rectili-
nea con respecto a la segunda parte de molde 12 a lo lar-
go del eje geométrico C del molde, entre una posicidn ce-
rrada y una posicidn ablerta. }

Una placa 15 de cavidades de molde, que es-
té asegurada al costado de la primera parte de molde ex-
terior 11 que Qiré a la parte de molde‘intermedia 13, es-
t4 formada con 1as cavidades de molde 15A de uno de los
grupos de cavidades.de.molde. Una placa 1& de cavidades
de molde similar’esfé asegurada al costado de la segunda
parte de ﬁolde exterio; 12 que mifa hacia la parte de mol-
de intermedia 13 y estd formada con el segundo grupo de
cavidades de molde 16A. La segunda pérte de molde exte-
rior 12 ticne también uh'manguito de alimentacidén (mangui-
to de bebedero) 17 dispuesto en.el gfe geométrico C del mol-
de y formado con un canal de allmentaclén axial (bebede~
ro) 18 que ss ensancha cdénicamente hacia la parte de mol-
de intermedia.y desemboéa en el lado de la placa 16 de
cavidades d¢ molde que mira hacia la parte de molde in-
termedia 13, Uﬁa tobera para inyectar'el compuesto de
pléstico fluido a través del manguito 17 se indica en 19.

La parte de molde intermedia 13 comprende
dos miembros de parte de molde sustancialmente similares,
eﬁ goneral plano-paralelos, en forma de placa rectangular

13A y 13B. Los dos miembros de parte de molde 13A y 13B
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Los lados internos que confrontan de los miembros de parte

- can uno con otro cuando el molde se encuentra en la posi-

o
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Lestan interconectados en forms abisagrada a lo largo de un
borde vertical por medio de bisagras 20. Cerca del borde
vertical opuesto estén conectados en forma abisagrada'con
unag respectivas de las partes de molde exteriores 11 y 12
por medio de las bisagras 14A y 14B. Asi, al abrirse el mo}l
de.los niembros de parte de molde pueden plegarse separan-
dose alrededor de los ejes geométricos verticales alineados
de las bisagras 20, veénse figs. 3 y 4.
En la realizacién ilustrada del molde, los cos
tados exteriores de los miembros 13A, 13B de parte de molde
es decir, los lados que miran hacia la parte de molde ex~
terior adyacente 11 o 12, son lisos y forman paredes de las
cavidades de molds 15A y 16A cuando el molde se encuentra

en la posicidn cerrada, como se representa en la fig. 1.

de molde 13A, 13B, son también en general lisos excepto
por varios rebajos someros descritos en lo que sigué.
Uno de estos rebajos forma una éévidad 21 de
alimentacién que estd centrada en el plano, representado
por una linea D en la fig, 1, en el que los lados inber-

nos de los miembros de parte de molde de 13A, 17B se apli-

c¢ién cerrada. Esta cavidad de alimentacidn 21 estd dispues-
ta en el eje geométrico C del molde en la boca de un cansl |
22 de alimentacidén que atraviesa el miembro 138 de pérte
de molde y que counstituye una prolongacidn del canal de
alimentacidén 18 del manguito 17.

Desde la cavidad de alimentacidén 21 dos bebede-
ros 2% ~formados también por rebajos en los lados que con

frontan de los miembros de parte de molde 13A, 13B -se ex
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- tienden lateralmente, ¢s decir, perpendiculares al plano

1ojn nﬂmAG

del dibujo en las figs. 1 a &4 (véase tambidn la fig. 5).
Junto a sus extremos, los bebederos 23 se ramifican en un
primer grupo ¢ canales secundarios 24A cada uno de los
cuales se exbienden hasta una seccidn extrema 25 de bebe-
dero que atraviesa el miembro 13A de parte de molde. Cada
seccibén extrema 25 desemboca enAuna de las cavidades de
molde 15A de la placa 15 de cavidades de molde por medio
de un orificio restringido 26, denominado compuérta punti{
forme. Un segundo grupo de canales secundarios 248, que
se ilustran con linea.de trazos en la fig. 5, ¥ que se
extienden hasta las cavidades de molde 16A bor medio de
secciones extremas 27D y compuertas puntiformes 18, estén
ligeramente desplczados del plano D respecto del primer
grupo de canales secundaiios 24A,

Un par de segundas bisagras 29, que estin mon-
tadas en los miembros de parte de molde 134,'153, entre
las bisagras 20 que interconectan los miembros de parte
de molde y en alineacidén con ellas, soportan un manguito
30 roscado interiormente. Una seccién roscada exteriormen-
te de un véastago extracfor 22 de seccidn transversal cir-
cular y provisto de un mando 3%, esté introducida en el
manguito. Como se muestra en la fig. 5, el véstago extracH
tor es perpendicular al eje geométrico de la bisagra ver-
tical y estd montado de tal manera que una seccidn éxtre—
na en voladizo del mismo se extienda & Lravés de la cavi-|
dad de alimentacién 21 en el molde cerrado, y més allé de
dicha cavided.

El véstago extractor 32 lleva montado un mangui

to 34 axialmente desplazable. En la posicién cerrada del
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— molde, este manguito estéd situado entre la seccién ros-

.de bielas extractoras 37 y 38. ILas bielas 37 de un par

dos parcialmente por rebajos alargados que se extienden a

Hoju nimn 7

cada 31 y la parte del vdstago extractor gituada en la ca.

vidad de alimentacidén 21. En ecta posicidn, el vistago
extractor y el manguito 34 ticenen sus ejes geométricos
posicionados en el plano D y estén recibidos en espacios
formados por ;ebajosAaiargados de secciones tiansversales
semicirculares previstas en los miembros de parte de mol-
de 134, 13B.

El manguito 34 estd provisto de un ﬁﬁr de es-
pigas 35 y 36 que se extienden transversalmente que, coﬁg

tituyen pasadores de pivote para vn extremo de dos pares

tienen su extremo opuesto pivotado en pasadores 39 asegu~-
rados al miembro de parte de molde 13A junto a su borde
vertical que estd alejedo de las bisagras 20. En forma
similar, las bielas 38 del otro par estdn pivotadas én
pagadores 40 asegurados al miembro 138 deé pérte de molde.
En la posicién cerrada del molde, las bielas 37 y 38 astd
recibidas en rebajos someros de los miembros de parte de
molde 1%A, 13B con sus caras enfrentadas situadas en el
plano D. Como se representa en las figs. 5 y 6, los bebe~|

deros 3% y los canales secundarios 24A, 24B estén forma-

través de las caras enfrentadas de las bielas extrgcto~
ras 37, %8. Al producirse la inyeccidn, el compuesto de
pléstico fluird asi hacia las cavidades de molde a lo lar
go de este rebajo. |
Las bisagras 14A, 14B, que conectan las par-
tes de molde exteriores 11l y 12‘con los miembros de parte

de molde 13A, 13B, son desplazables en direccidn paralclyl

T

|
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-al eje g?ométrico C del molde. Unos resortes de compresidn
41, 42 las cargan en direccidn de separarse de la parte
de mol&e asociada respective 11, 12. Su movimiento en esa
direceidn estl limitado por apoyos elésticos 43, 44,

Después de que sc¢ ha cerrado el molde, el com- ‘
puesto pléstico en estaﬁo fluido es inyectado desde la bo-.
quilla 19 a través de los canales de alimentacidén 18 y 22
& la cavidad de alimentacidn 21, desde la que el compussio
fluye a través de los bebederos principales 23, lés bebede
ros secundarios 24A, 24B, las secciones extremas 25, 27 de
bebedero, y las compuertas 26, 28, a los dos grupos de ca~-
vidades de mclde 15A y 16A. Véase fig. 1.

Después de que se ha completado la inyeccidn,
el compuesto pléstico solidificado, pero en condicidn elds+4
tica,\ilena todas estas cavidades y rebajos, y la parte
del compuesto confinada entre el extremo exterior del man-
guito 17 y las compuertas 16, 28 forma una pieza desecha-
ble unitaria que, més tarde, ha de cortarse dé las piezas
moldeadas y rebirarse del molde. Esta pieza de desccho,
comprende un véstago contenido en los canales de alimenta-
cién 18 y 22. En el abultamiento que esté confingdo en la
cavidad 21 de alimentacién ¥y que rodea a una parte de la
barra extractora, el vastago se divide en dos ramas pfinci«
pales confinadas en los bebederos principales 23. En sus
extremos exteriores, las ramas principales de la pieza de
desecho se ramifican otra vez en ocho ramas, cada una de
ellas confinada en uno de los bebederos secundarios 244,
24B y la seccidn asociada de entre las secciones extremas
25, 27. Como se mues#ra en las figs. 5 y 6, una seccidn

de las ramas principales y de las ramas secundarias estd
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‘

frontan de las ramas 37, 38 de extrastor. -
Cuando se abre cl molde moviendo la parte de

molde 11 para separarla de la parte de molde 12 (hacia la

espacio de anchura uniforme entre cada parte de molde ex-|
terior 11, 12, ¥y la cara adyoscenbe de.los dos miembros de!
parte de molde 134, 13B de la parte de molde intermedia
}5. Este espacio 5irve para desgasificar las cavidades
de molde. La anchura del espacio estd limitada 'por la res.
tficcién impuesta al movimiento de las bisagras 144, 14B.
Como las cavidades de moldé estén formadas en las placas
15, 16 de cavidad de molde, las piezas moldeadas tienden
a permanecer en las cavidadeg de molde. Sin embargo, debi-
do a que las piezas moldeadas estin todavia unidas a la
pieza de-desecho en la parte de molde intermedia 13, la
pieza de desecho tira al menos parcialmente de las piczas
moldeadas para sacarlas de las cavidades de molde a medi—_
da gue se forman los espacios libres. Esto se representa
en la fig. 2. Al mismo tiempo, el vistago de la pieza de
desecho es extraidq parcialmente del manguito 1?7 o es,
por lo menos, sometido a tensidén de manera que sea extraisd
do cuando se abra mas el molde. |

Al continuar el movimiento de apertﬁra, los
miembros de parte de molde 13A, 13B con parcialmente re-
plegados alrededor de las bisagras 26, véagse la fig. 3
en la que se han omitido las partes de molde exteriores
11, 12. Ei varillaje de conexidén siméirico de cuatro bic-
las formado por los miembros de parte de molde 13A, 138 vy

las bielas extractoras 37, 38 mantiens una disposicidn
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—-simétrica de los miembros de parte de molde entre las par-

tes de molde exteriorecs 11, 12 y retiene a la barra extrac
tora 32 en el plano de simetria D. :

Como resultado del movimiento de apertura con-|
tinuado y de la simetria mantenida, las piezas moldeadas
son extraidas for compléto de las cavidades dé molde. Ini~
cialmente, permanecen colgando de los miembros de parte de
molde 13%A, 13B. Al mismo tiempo, las ramas secundarias de
la pieza de desecho, que también conservan su pdsicién gi-
métrica, son sometidas a tensién y finalmente se rompen
en las compuertas 26, 28, de modo que las piezas moldeadas
son liberadas y pueden sef retiradas del molde. Véase fig.
3. | |

Durante el tensado de las ramas secundarias de
la pieza de desecho, las bielas extractoras 37, 38 asepu~
ran que las ramas secundarias sean sometidas & una accidn
de traccidén en direccidn casi alineada coﬁ lé direccidn
longitudinal de las'secciones extremas 25, 27 de bebedero."'
Egto impide una traccién oblicua sobre las ramas secunda--
rias y el desgarrc de las mismas junto a los extremos.~~
en las secciones extremas de bebedero alejados de las com-
puertas 26, 28, en lugar de las compuertas. : 7,

A medida que los niembros de parte de molde
134, 13B son replegados gfadualmente para abrirse alrede-
dor de las bisagras 20, las bielas extractcras 37, 38 des-
plazen también gradualmente al manguito 34, y por tanto a
la pieza de desecho, en la barra extractora 22‘hacia él
extremo libre de la barra éxtfactora. Cuando el movimiento
de apertura.ha progresado en medida suficiente, o cuando

-

el molde se aproxims & la posicién de completamente abier-
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—to, el manguito expulsa la pieza de desecho desde el extre.

desecho con su véstago 22°, su abultamiento 21°, sus ranas

Hafr noim. 11

mo libre de la barra extractora, de manera que agquélla pue:

de caer del molde, véase fig. 4 (que ilustra a la pieza de

principales 23"y sus ramas secundariag 24A°, 24B°en el mo-
mento en que cae de la barra extractora 22). Sin embargo,
estc tiene lugar sdlo después de que los miembros de parte
de molde han sido replegados en medida suficiente para que
todas las ramas secundarias de la pieza de desecho se rom-
pan y queden por tanto.separadas de las piezaus moldeadas.
Haciendo girar a la barra extractora 32, prede ajustarse’
la posicidn del extremo libre de la barra extractora de
tal manera que la pieza de desecho sea expulsada en una pod
sicidn abierta apropiada del molde.

Aunque la realizacién anfes cdescrita, en la
que las partes de molde y los miembros de parte de molde

estén acoplados mubtuamente en forma de acordedn y la barra

extractora es, por tanto, movible a pivotamiento con reg-

pecho a los miembros de parte dé nolde en direccidén para-
lela al eje geométrico U del molde, ofrece ventajas estruc
turales y constiftuye por tanto la realigzacidn preferida,
se encuentra dentro del alecance del'invento montar las par
tes.de nolde y %os miembros de parte de molde para que rea
licen un movimiento en'relaciéﬁ de paralelos'a lo largo
del eje geométrico del molde, por ejemplo, sobre barras

de guia paralelas al ‘eje geométrico del molde.

¥
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINIE sfios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l12.~ Un digpogitivo de molde para producir
plezas moldeadas a partir de material pléstico, que com-
prende una parte de molde intermedia y un par de moldes
exteriores a lados opuestos de la parte de molde inter~
media, definiendo cada parte de molde exterior una cavi-
dad de molde juntamente con la cara adyacente de la parte
de rolde intermedia, siendo las partes de molde interﬁedi
y exteriores relativamente movibles & lo largo de un eje
geonmétrico del molde entre una posicién cerrada, en la
que las partés de molde exteriores se aplican a la parte
de molde intermedia, y una posicidn abierta en la que las
partes de molde astén‘separadas, teniendo la parte dc .
molde intermedia bebederos que se extienden desde un ca-
nal de alimentacién previsto en una de las ?artes de m'ol-~
de exteriores hasta las cavidades de molde, ?aracterizau
db porque la parte de moldé intermedia comprende dos miem
bros de parte de molde acopladoéfentre si y con la parte
de molde exterior adyacente respectiva, y movibles para
acercarse y separarse uno con réspecto a otro al produ-
cirse respectivamente el cierre y 1& apertura del molde,
porgue las caras que confrontan de los miembros de parte
de molde definen una cavidad de alimentacién, que comuni-
ca con el canal de alimentacidn, y secciones de los bebe-

deros, y porgque los mwiembros de parte de molde montan en-
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' nes que acoplan a los miembros de parte de molde con las

g
1taja nho. l)

—tre ellos un extractor que, en la posicidn cerrada del mol-
de, se extiende dentro de la cavidad de alimentacidn con
" el fin de quedar rodeado por el compuesté de plastico in-
troducido en el molde, y que es movible con réspecto a los
niembros de parte de molde en direccidén paralela al eje
geométrico del molde.
2§;~ Un dispositivo de molde segin la reivin-

dicacién 18, caracterizado porque los miembros de parte de
molde estén interconectados mediante ﬁisagras en un primer
eje geométrico de bisagra transversal al eje geométrico
del molde y estén conectados mediante bisagras a unas respﬁ_
tivas de las partes de molde exberiores en un par de segunsy
dos ejes geométricos de bisagra paralelos al primer eje
geométrico de bisagra pero separados de &l transversalmen-
te respecto al eje geométrico del molde.

2&,~ Un dispositivo de molde seglin la reivin -

dicacidén 23, caracterizado porque cada una de las conexio-

partes de molde exteriores comp%enden una bisagra que .pro-
porciona un movimiento de holgura, limitado por un apoyo
en direceidn paralela al eje geométrico del molde.
:

42,~ Un dispositivo de’'molde segin la reivin-
dicacidn %2, caracterizado porque la bisagfa esté .cargada
elésticamente de tal manera que el movimiento de holgura
tiene lugar bajo la accién de la carge eléstica durante la
apertura del molde.

52.~ Un dispositivo de molde segin una cuval-

quiera de las reivindicaciones 12 a 42, caracterizado por-

| que el extractor es una barra que se exbiende en voladizo

transversalmente al eje geométrico del molde desde un so0-
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-porte en los miembros de parte de moide y que lleva monta-
do deslizablemente un expulsor, y porque la parte de molde
interredio incluye un varillaje de conexidén que acopla al
expulsor con los miembros de parte de molde.y que es operas
tivo en respuesta a la apertura del molde para desplazar .
al expulsor haéia el extremo libre de la barra desde una
posicidén situada entre el soporte y la cavidad de alimen=-
tacidn.

64.~ Un dispositivo de molde segin 15 reivindi-
cacién 58, caracterizado porque el varillaje de conexida
comprende por lo menos dos bielas, cada una de las cuales
tiene un extremo de la misma conectado en forma abisagrada
con el expulsor en un eje geométrico de bisagra comﬁn, y
tiene su otro extremo conectado en relacifdn abisagrada con
unos respectivos de los miembros de parte de molde, y por-
que las caras que confrontan de las bielas forman parte de
dichas secciones de bebedero. '

72.~- Un dispositivo de molde para producir
piezas moldeadas a partir de maberial plés%ico: ‘

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acomp§ﬁan,
¥y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas

& mdquina por una sola cara.
Madrid, 20.NOV 1879
P.A.
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