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@ Resumen:

Molde de inyeccion de plasticos con extraccion del aire
interior y procedimiento de extraccion del aire llevado a
cabo con dicho molde.

Molde (1) de inyeccion de plasticos que permite la extrac-
cién del aire de su interior durante el proceso de inyeccién
y procedimiento para la extraccion en donde dicho molde
(1) basicamente comprende unos medios de cierre, una o
mas cavidades de inyeccion (2) provistas de al menos una
boca de inyeccion para la introduccion del material calien-
te en estado fluido y al menos un dispositivo expulsor for-
mado por un alojamiento (3) para una varilla expulsora (4)
encargada de la extraccién de la pieza ya moldeada, en
donde una conduccion de aire (6) conectada a una bomba
de vacio o un dispositivo de succion (7) intercepta dichos
alojamientos (3) de las varillas expulsoras (4) provocando
una succién del aire del interior del molde (1).
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DESCRIPCION

Molde de inyeccion de plasticos con extraccidn del aire interior y procedimiento de extraccion del aire llevado a
cabo con dicho molde.

Objeto de la invencion

La presente invencion es aplicable a la industria del moldeado de piezas de material plastico por inyeccion, y mas
concretamente al sector de la inyeccidon de moldes y procesos de moldeado por inyeccion.

Mais concretamente, la presente invencidn tiene por objeto un molde de inyeccién de plasticos que permite la
extraccion del aire de su interior durante el proceso de inyeccién y un procedimiento para la extraccién del aire
utilizando dicho molde.

Antecedentes de la invencion

Un molde para la inyeccién de termopldstico estd formado , entre otros componentes, por dos placas de figura,
una denominada placa cavidad y otra denominada placa punzon, asi como un juego de placas expulsoras donde estdn
alojadas las varillas expulsoras, que servirdn para expulsar la pieza inyectada.

Un molde de inyeccién puede tener una o varias cavidades de figura, en donde en el momento de la inyeccidn, el
material plastico debidamente fundido, es introducido bajo presion a través de una boca o punto de inyeccidn, hasta
conseguir el llenado completo de cada una de las cavidades.

Cada molde incorpora un circuito de refrigeracién constituido por taladros mecanizados en las placas de figura,
que sirven para enfriar el plastico inyectado y solidificar la pieza.

Las varillas expulsoras situadas en unos alojamientos pasantes estructuralmente configurados en la placa punzén
son activados a través de las placas expulsoras, siendo las encargadas de extraer la pieza de la cavidad, una vez el
plastico se ha solidificado.

Este alojamiento no presenta un didmetro uniforme en toda su longitud, sino que las varillas expulsoras estin
realmente ajustadas, con una holgura muy estrecha marcada por unas normas estandarizadas, en la parte mas préxima
a la cavidad, mientras que en el resto, el alojamiento presenta un didmetro mayor para evitar roces innecesarios con
las varillas expulsoras.

Durante el proceso de inyeccidn el molde esta cerrado y por lo tanto la cavidad estd llena de aire que al ir inyectando
la materia pléstica se va comprimiendo, reduciendo su volumen y aumentando su presion, dificultando de esta manera
el llenado de la materia pléstica.

Todo este proceso requiere, en muchos casos, de un aumento de la temperatura de la masa de plastico, asi como
una mayor presion de inyeccién a fin de que pueda llenar toda la cavidad del molde, principalmente en zonas de dificil
configuracién, lo que conlleva un mayor tiempo de enfriamiento antes de poder desmoldear la pieza debidamente
solidificada.

En muchos casos, debido al exceso de temperatura y presion que se aplica a la materia plastica para llenar la
cavidad, se producen tensiones internas en la propia pieza con lo que la estabilidad dimensional queda perjudicada,
repercutiendo negativamente en la calidad final del producto.

Para solucionar estos problemas son conocidas algunas soluciones que posibilitan la salida de aire pero impidiendo
al mismo tiempo la salida del material inyectado.

Estas soluciones incluyen la creacidon de unos conductos de evacuacién del aire, situados en el perimetro de la
cavidad, habitualmente en la zona mas alejada del punto de inyeccion. La masa de aire también escapa de la cavidad
a través de la pequena holgura existente entre las varillas expulsoras y sus alojamientos.

También es conocida la disposicion, en la boca de acceso del conducto de evacuacion, de un elemento obturador
que posibilita la salida del aire e impide la salida del material inyectado.

Este elemento obturador estd constituido en unos casos por un filtro permeable al aire y en otros casos por un
sombrerete o elemento de cierre que tiende a mantenerse en una posicion de apertura por la accién de un muelle. Este
elemento de cierre permite la evacuacion del aire y se cierra automaticamente cuando la presién del material inyectado
vence el empuje del muelle, evitando entonces la salida de dicho material inyectado por el conducto de evacuacion,
aunque esta solucién no es aplicable con todos los materiales.

Estos moldes presentan diversos inconvenientes relacionados con los medios de evacuacién del aire, siendo de
destacar que el material que se inyecta actia de émbolo empujando el aire por el conducto de evacuacion, lo cual exige
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una mayor presion de inyeccidn; y que el material inyectado se enfria con mds facilidad al estar en contacto con el
aire, y por tanto es necesario inyectar dicho material a mayor temperatura, con el consiguiente gasto energético. Para
conseguir una mayor efectividad en la evacuacién del aire es preciso que el elemento obturador se encuentre situado
en el extremo opuesto a la boca de inyeccidn, llegando el material fundido a esta zona con menos fluidez. Durante el
proceso es necesario invertir mds energia y costos de fabricacién para obtener la pieza.

Ademds, estos problemas afectan también a la calidad de la pieza obtenida ya que quedan burbujas de aire atrapadas
en las piezas moldeadas, y se forman holguras en determinadas configuraciones. La extraccién inadecuada del aire
produce surcos en las caras exteriores de las piezas inyectadas y durante el llenado del molde el material inyectado se
ve sometido a unas tensiones que provocan imperfecciones y deformaciones en las piezas obtenidas.

Descripcion de la invencién

El molde de inyeccion de la presente invencidn soluciona los problemas antes sefialados a la vez que se constituye
como una alternativa eficaz para la completa extraccion del aire de los moldes.

Para ello, el molde de inyeccidn de plasticos con extraccién del aire interior de la presente invencién se estructura a
partir de los elementos tradicionales de este tipo de moldes, es decir, que comprende unos medios de cierre, una o0 mas
cavidades de inyeccidn provistas de al menos una boca de inyeccidn para la introduccién del material caliente en estado
fluido y al menos un dispositivo expulsor formado por un conjunto de varillas expulsoras que con su movimiento a
través de sus respectivos alojamientos son las encargadas de empujar la pieza moldeada al exterior.

Para facilitar la extraccién del aire del interior de la cavidad, el molde de la presente invenciéon comprende un
circuito interno comunicado con una bomba de vacio o elemento de succion, que serd la encargada de extraer el aire
de la cavidad del molde antes y durante el proceso de la inyeccion.

Este circuito se conforma a través de un conducto, especificamente taladrado en la propia estructura del molde,
que intercepta transversalmente los alojamientos de las varillas expulsoras, creando una comunicacién del aire de la
cavidad del molde a través del espacio que se da entre la varilla expulsora y su alojamiento, provocando de esta manera
su succion.

Como el tiempo que se dispone para esa extraccion de aire durante el proceso de inyeccién es limitado, para no
incrementar el tiempo de inyeccion, se hace necesario cerrar cualquier espacio para que la bomba de vacio o elemento
de succioén trabaje con la mayor eficacia y rendimiento posible. Por ello, el molde de la presente invencion prevé la
disposicién de unos casquillos-junta, colocados en cada uno de los elementos de expulsién, debidamente fijados en la
placa punzén y situados en la parte contraria de la zona de figura o zona de inyeccién, para cerrar el espacio existente
entre la varilla expulsora y su alojamiento, espacio que en esta parte tiene una holgura superior a la que se encuentra
en la zona de contacto con la cavidad.

Como el aire que se puede succionar a través de los expulsores no resultard suficiente en la mayoria de los procesos
de inyeccién, el molde de la presente invencion prevé, para acelerar al maximo el vaciado del aire de la cavidad del
molde, la utilizacién de una vélvula de cierre, conectada en el mismo circuito de los expulsores y alojada en la propia
cavidad de figura, la cual es activada mediante un pistén. Dichos elementos pistén y valvula se encuentran ademas
comandados por un temporizador encargado del marcar el tiempo que debe de estar abierta o cerrada en funcién del
tipo de proceso de inyeccién a realizar.

Asi, de la utilizacién del molde antes descrito se podria derivar un procedimiento de actuacién en la fabricacién
de piezas por inyeccién de forma que se evitase la presencia de aire en el interior del molde, procedimiento que
comprenderia los pasos de:

a) cerrado del molde;

b) activacion de la conduccién de aire conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de succidén que
intercepta transversalmente los alojamientos de las varillas expulsoras de los dispositivos expulsores pro-
duciendo la succién del aire del molde;

c¢) inyeccion del plastico dentro del molde;

d) llenado del molde; y

f) enfriamiento y expulsion de la pieza

en donde la conduccién de aire y el dispositivo de succién se encuentran activados durante toda la inyeccidn de
material en el molde.
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Descripcion de las figuras

Para complementar la descripcién que se estd realizando y con objeto de facilitar la comprension de las caracte-
risticas de la invencién, se acompaiia a la presente memoria descriptiva un juego de dibujos en los que, con cardcter
ilustrativo y no limitativo, se ha representado lo siguiente:

- La figura 1 muestra sendas vistas esquemadticas seccionadas en planta y alzado de un molde de inyeccién de
acuerdo con la presente invencion.

- La figura 2 muestra una vista en alzado de uno de los expulsores utilizados en el molde de la figura anterior segtin
una posible realizacién de la invencion.

- La figura 3 muestra una vista esquemdtica seccionada en alzado de un molde de inyeccién seglin una posible
realizacién de la presente invencién y un detalle del mismo.

Realizacion preferente de la invencién

Tal y como puede verse en las figuras, el molde (1) de inyeccién con extraccién del aire interior de la presente
invencion se estructura, segin una realizacién preferente de la invencién, a partir de unos medios de cierre (no repre-
sentados), una o mds cavidades de inyeccidn (2) provistas de al menos una boca de inyeccion (no representada) para
la introduccién del material caliente en estado fluido y al menos un dispositivo expulsor de la pieza que se estructura a
partir de un alojamiento (3) para una varilla expulsora (4) que con su movimiento es la encargada de empujar la pieza
moldeada al exterior.

Segtn una realizacién preferente de la invencién, el molde (1) comprende una conduccién de aire (6) conectada a
una bomba de vacio o un dispositivo de succién (7) que intercepta transversalmente el alojamiento (3) de las varillas
expulsoras (4) provocando una succion del aire del interior del molde (1) a través del espacio existente entre la varilla
expulsora (4) y dicho alojamiento (3).

Segtin también una realizacién preferente de la invencion y tal y como puede observarse en las figuras, especial-
mente en las figuras 2 y 3, los dispositivos expulsores cuentan con un casquillo junta (5) que sella el espacio existente
entre la varilla expulsora (4) y el alojamiento (3) de forma que dicho espacio no se conecte con el inferior, de mayor
volumen, provocando la pérdida de efectividad de la succién.

Por ello, de cara a sellar ese espacio que se encuentra entre la varilla expulsora (4) y la pared del alojamiento (3)
dicho casquillo junta (5) se sitda en la parte inferior de la denominada placa punzén (8).

El espacio comprendido entre el alojamiento (3) y la varilla expulsora (4) debe ser suficiente para la extraccion del
aire del interior pero sin embargo insuficiente para que el material fundido pueda escapar por él.

Para ello, y segtin una realizacién preferente de la invencién que puede apreciarse en la figura 2, dicho alojamiento
(3) presenta dos didmetros diferentes. Un didmetro menor situado en las proximidades a la cavidad de inyeccidn (2) de
forma que el material fundido no pueda escapar por €l pero si permita el paso del aire, y que esta regido por tolerancias
de acuerdo a la normativa, del orden de 0,002 mm mayor que el de la varilla expulsora (4). Por otro lado, y tal y como
puede verse en dicha figura 2, por debajo de la zona con dicho didmetro menor se sitda otra zona con un didmetro
mayor que produce un ensanchamiento con el fin de que disminuya la friccién entre dicha varilla expulsora (4) y su
alojamiento (3), ensanchamiento que constituye el espacio que intercepta transversalmente la conduccién de aire (6)
y a través del cual se extraerd el aire del interior del molde (1).

Segtin otra posible realizacion practica de la invencién, la conduccion de aire (6) que intersecta con el alojamiento
(3) que contiene la varilla de expulsién presenta un tramo de seccidén para provocar un incremento de la velocidad
de circulacion del aire por su interior y la succién por efecto Venturi del aire contenido en la cdmara o cavidad de
inyeccidn.

Para aquellos casos en los que la extraccion del aire del interior del molde (1) no sea suficiente con la realizada a
través de los dispositivos expulsores o bien sea necesario realizarla mas rapidamente, y segiin una posible realizacién
preferente de la invencidn, el molde (1) podrd contar ademds con un conducto adicional de evacuacién del aire, tal
y como se puede apreciar en la figura 3, conducto adicional que comprende un pistén (9) encargado de activar unos
medios de védlvula (10) que permiten la extraccién del aire también gracias a la interseccion con la conduccién de aire
(6) conectada a la bomba de succién (7).

Dichos elementos pistén (9) y vélvula (10) se encuentran ademds comandados por un temporizador encargado del
marcar el tiempo que debe de estar abierta o cerrada en funcién del tipo de proceso de inyeccidn a realizar. De esta
forma el proceso de inyeccién se sincronizard con el de extraccién de aire de forma que la referida valvula (10) se
cierre antes de que tenga lugar la inyeccién del plastico dentro de la cavidad de inyeccién (2).
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Asi, de la utilizacién del molde (1) antes descrito se podria derivar un procedimiento de actuacién en la fabricacién
de piezas por inyeccién de forma que se evitase la presencia de aire en el interior del molde (1), procedimiento que
comprenderia los pasos de:

a) cerrado del molde (1);

b) activacion de la conduccién de aire (6) conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de succién (7) que
intercepta transversalmente los alojamientos (3) de las varillas expulsoras (4) de los dispositivos expulsores
produciendo la succién del aire del molde (1);

¢) inyeccion del plastico dentro del molde (1);

d) llenado del molde (1);y

f) enfriamiento y expulsién de la pieza

en donde la conduccién de aire (6) y el dispositivo de succidn (7) se encuentran activados durante toda la inyeccién
de material en el molde (1).

Y en donde, segtn la posible realizacién de la invencién en la que el molde (1) cuenta con un conducto adicional
para la extraccion del aire, una vez cerrado el molde (1) y simultdneamente con la extraccion de aire a través de los
dispositivos expulsores pero antes de la inyeccion del plastico en el interior del molde (1) comprende los pasos de:

al) activacién del conducto adicional y de la valvula (10);

a2) extraccion de aire del interior del molde (1) a través de la interseccién de la conduccién de aire (6) con el
conducto adicional;

a3) cerrado de la valvula (10).
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REIVINDICACIONES
1. Molde (1) de inyeccidn de plasticos con extraccion del aire interior que comprende:
- Unos medios de cierre;

- una o mds cavidades de inyeccion (2) provistas de al menos una boca de inyeccién para la introduccién
del material caliente en estado fluido;

- al menos un dispositivo expulsor formado por un alojamiento (3) para una varilla expulsora (4) encargada
de la extraccion de la pieza ya moldeada;

caracterizado por que ademds comprende una conduccién de aire (6) conectada a una bomba de vacio o un
dispositivo de succién (7) que intercepta transversalmente al menos un alojamiento (3) de una varilla expulsora (4)
para provocar una succién del aire del interior del molde (1) a través del espacio existente entre dicha varilla expulsora
(4) y dicho alojamiento (3).

2. Molde (1) de inyeccién de plasticos con extraccidn del aire interior seglin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que los dispositivos expulsores cuentan con un casquillo junta (5) que sella el espacio
existente entre la varilla expulsora (4) y el alojamiento (3).

3. Molde (1) de inyeccién de plésticos con extraccidn del aire interior segin reivindicacion 2, caracterizado por
que el casquillo junta (5) se coloca en cada uno de los elementos de expulsidn, debidamente fijados en la placa punzon.

4. Molde (1) de inyeccién de pldsticos con extraccion del aire interior segin cualquiera de las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado por que incluye un conducto adicional de evacuacién del aire que intersecta con la conduccién
de aire (6) conectada a los medios de succién (7).

5. Molde (1) de inyeccién de plasticos con extraccidn del aire interior segin reivindicacion 4, caracterizado por
que el conducto adicional comprende un pistén (9) encargado de activar unos medios de véalvula (10) y porque ambos
se encuentran comandados por un temporizador encargado del marcar el tiempo que debe de estar abierta o cerrada
dicha valvula (10) en funcién del tipo de proceso de inyeccidn a realizar.

6. Molde (1) de inyeccién de plasticos con extraccién del aire interior segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que la conduccién de aire (6) que intersecta con el alojamiento (3) que contiene la
varilla de expulsién presenta un tramo de seccién reducida para provocar un incremento de la velocidad de circulacién
del aire por su interior y la succién por efecto Venturi del aire de la cimara.

7. Procedimiento de extraccién del aire en el molde (1) de inyeccién de las reivindicaciones 1 a 6, que comprende:

a) cerrado del molde (1);

b) activacion de la conduccién de aire (6) conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de succién (7) que
intercepta transversalmente los alojamientos (3) de las varillas expulsoras (4) de los dispositivos expulsores
produciendo la succién del aire del molde (1);

¢) inyeccidn del plastico dentro del molde (1);

d) llenado del molde (1);y

f) enfriamiento y expulsion de la pieza

caracterizado por que la conduccion de aire (6) y el dispositivo de succién (7) se encuentran activados durante
toda la inyeccién de material en el molde (1).

8. Procedimiento de extraccidn del aire en el molde (1) de inyeccion segtin la reivindicacién 7, caracterizado por
que una vez cerrado el molde (1), simultdneamente con la extraccién de aire a través los dispositivos expulsores pero
antes de la inyeccion del pléstico en el interior del molde (1) adicionalmente comprende los pasos de:

al) activacion del conducto adicional y de la vdlvula (10);

a2) extraccion de aire del interior del molde (1) a través de la interseccion de la conduccién de aire (6) con el
conducto adicional; y

a3) cerrado de la valvula (10).
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Bases de datos electrénicas consultadas durante la basqueda (nombre de la base de datos y, si es posible, términos de
busqueda utilizados)
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud:201031442

Fecha de Realizacion de la Opinion Escrita:

Declaracion

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986) Reivindicaciones
Reivindicaciones

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986) Reivindicaciones

Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-8

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA
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1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracién para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 US 4874308 A (ATLAS GARY [US] N ET AL.) 17.10.1989
D02 US 4822269 A (KAMIYAMA TAKASHI [JP] ET AL.) 18.04.1989

2. Declaracion motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

El objeto de la invencién es un molde de inyeccion de plasticos con extraccion de aire, vinculada a los eyectores, que son de
varilla, para el desmoldeo de los objetos formados.

La reivindicacion 1, presenta las siguientes caracteristicas técnicas:

Molde (1) de inyeccidn de plasticos con extracciéon del aire interior, que comprende: unos medios de cierre; una o mas
cavidades de inyeccion (2), provistas de al menos una boca de inyeccion, para la introduccion de material caliente en estado
fluido; al menos un dispositivo expulsor formado por un alojamiento (3) para una varilla expulsora (4) encargada de la
extraccion de la pieza ya moldeada; ademéas comprende una conduccién de aire (6), conectada a una bomba de vacio o un
dispositivo de succion (7), que intercepta transversalmente al menos un alojamiento (3) de una varilla expulsora (4) para
provocar una succion del aire del interior del molde (1) a través del espacio existente entre dicha varilla expulsora (4) y dicho
alojamiento (3). (Las referencias entre paréntesis corresponden al documento de solicitud).

El documento DO1 (ver documento D01, columna 1, lineas 6-25; columna 1, lineas 51-65; columna 2, lineas 13-68; columna
3, lineas 31-53;columna 3, linea 62 - columna 4, linea 3; figuras 1, 2, 6.) divulga un molde (10) de inyeccién de plasticos con
extraccion del aire interior, que comprende: unos medios de cierre; una o mas cavidades de inyeccién provistas de al menos
una boca de inyeccion, para la introduccion de material caliente en estado fluido; al menos un dispositivo expulsor formado
por un alojamiento para una varilla expulsora (28) encargada de la extraccion de la pieza ya moldeada; ademas comprende
una conduccion de aire (25, 32), conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de succién, que intercepta
transversalmente (23, 25) al menos un alojamiento de una varilla expulsora (28, 29) para provocar una succion del aire del
interior del molde (10) a través del espacio (58) existente entre dicha varilla expulsora (28) y dicho alojamiento. (Las
referencias entre paréntesis corresponden al documento DO1).

Se considera por tanto, que el molde descrito en la reivindicacion 1 no tiene novedad (Art.6 L11/86).

La reivindicacion 2, dependiente de la R1, afiade que en el molde los dispositivos expulsores cuentan con un casquillo junta
(ref.5, solicitud), que sella el espacio existente entre la varilla expulsora (ref.4, solicitud) y el alojamiento (ref.3, solicitud).

El documento D01 divulga que en el molde los dispositivos expulsores cuentan con un casquillo junta (ref.30, DO1), que sella
el espacio existente entre la varillas de empuje (ref.29, D0O1) a las varillas expulsoras (ref.28, DO1) y el alojamiento.

El documento D01, a diferencia de la solicitud, no divulga que las juntas estén exactamente posicionadas en las varillas
expulsoras (ref.28, D01), sino en las varillas de empuje (ref.29, DO1) de las varillas expulsoras (ref.28, DO1).

El efecto técnico es el mismo, pero hay un problema técnico subyacente que implica que las juntas estén posicionadas en
las varillas expulsoras. No obstante, se considera que la diferencia es simplemente una opcién de disefio evidente para un
experto en la materia. Por tanto, el molde tal y como se describe en la reivindicacién 2, no implica actividad inventiva (Art.8
L11/86).

La reivindicacion 3, dependiente de la R2, expone que en el molde, el casquillo junta (ref.5, solicitud) se coloca en cada uno
de los elementos de expulsién, debidamente fijados en la placa punzoén.

Le documento DO1 divulga que en el molde el casquillo junta (ref.30, DO1) se coloca en cada uno de los elementos de
empuje (29) a los elementos de expulsion (28), debidamente fijados en ambas placas, ya que las dos actian como placa
punzon.

Se considera que la diferencia supone simplemente una variante de disefio evidente para un experto en la materia. Por
tanto, el molde tal y como se describe en la reivindicacién 3, no implica actividad inventiva (Art.8 L11/86).
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La reivindicacion 4, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, expone que el molde incluye un conducto adicional
de evacuacion del aire que interseca con la conduccion de aire (ref.6, solicitud) conectada a los medios de succion (ref.7,
solicitud).

Aunque el documento D01 no anticipa estas caracteristicas, se considera la inclusién de un conducto adicional de evacuacion
del aire, una opcidn de disefio obvia para un experto en la materia. Por tanto, la reivindicacion 4 no implica actividad inventiva
(Art.8 L11/86).

La reivindicacion 5, dependiente de la R4, afiade que el conducto adicional comprende un piston (ref.9, solicitud) encargado
de activar unos medios de valvula (ref.10, solicitud) y porque ambos se encuentran comandados por un temporizador
encargado de marcar el tiempo que debe de estar abierta o cerrada dicha valvula (ref.10, solicitud) en funcién del tipo de
proceso de inyeccion a realizar.

El documento D01 no divulga estas caracteristicas. El efecto técnico a buscar es la presencia de otro mecanismo alternativo
o complementario de evacuacion de aire. El problema técnico a resolver es la presencia de otro mecanismo de evacuacion
alternativo que conste de un piston y una valvula, regulados mediante un temporizador.

No obstante, el documento D02 (ver documento D02, columna 1, lineas 5 - 16; columna 2, lineas 9 - 65; columna 3, linea 12 -
columna 5, linea 25; figuras 1, 2) describe un molde de inyeccién de plasticos con extraccion del aire interior en la salida de
las boquillas de inyeccion (33, 34). El documento D02 divulga la presencia de unos pistones (54) que actian sobre una
valvula (56) y un canal de evacuacion de aire (37), asi como que la evacuacidon puede ser controlada mediante un
temporizador. (Las referencias entre paréntesis corresponden al documento D02).

Resultaria evidente para un experto en la materia la combinacion de las caracteristicas divulgadas en el documento D02 con
las anticipadas en el documento D01, para obtener el molde que se describe, por tanto la reivindicacién 5 no implica actividad
inventiva (Art.8 L11/86).

La reivindicacion 6, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, expone que la conduccién de aire (ref.6, solicitud)
que interseca con el alojamiento (ref.3, solicitud) que contiene la varilla de expulsidon presenta un tramo de seccion reducida
para provocar un incremento de la velocidad de circulacion del aire por su interior y la succién por efecto Venturi del aire de la
camara.

El documento D01 divulga que la varilla de expulsién presenta un tramo de seccién reducida para provocar un incremento de
la velocidad de circulacién del aire por el interior de su alojamiento (ref.58, D01) hacia la conduccion de aire (ref.23, 25, DO1).

Se considera una opcién de disefio evidente para un experto en la materia la reduccion de la seccién en un tramo de la
conduccién de aire para provocar un incremento de la velocidad de circulacién del aire por su interior y la succién por efecto
Venturi del aire de la camara. Por tanto, la reivindicacién 6 no implica actividad inventiva (Art.8 L11/86).

La reivindicacién 7, presenta las siguientes caracteristicas técnicas:

Procedimiento de extraccion del aire en el molde (1) de inyeccién, que comprende: a) cerrado del molde (1); b) activacion de
la conduccién de aire (6) conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de succién (7), que intercepta transversalmente al
menos un alojamiento (3) de una varilla expulsora (4), para provocar una succién del aire del interior del molde (1); c)
inyeccion del plastico dentro del molde (1); d) llenado del molde (1); y f) enfriamiento y expulsién de la pieza, la conduccion
de aire (6) y el dispositivo de succion (7) se encuentran activados durante toda la inyeccién de material en el molde (1). (Las
referencias entre paréntesis corresponden al documento de solicitud).

El documento D01 describe un procedimiento de extraccién del aire en el molde (10) de inyeccion, que comprende: a)
cerrado del molde (10); b) activacién de la conduccion de aire (25, 32) conectada a una bomba de vacio o un dispositivo de
succioén, que intercepta transversalmente al menos un alojamiento (17, 23) de una varilla expulsora (28), para provocar una
succion del aire del interior del molde; c) inyecciéon del plastico dentro del molde (10); d) llenado del molde (10); y f)
enfriamiento y expulsion de la pieza, la conduccion de aire (25, 32) y el dispositivo de succién se encuentran activados
durante toda la inyeccion de material en el molde. (Las referencias entre paréntesis corresponden al documento D0O1).

Por tanto, se considera que el procedimiento descrito en la reivindicacion independiente 7, no tiene novedad (Art.6, L11/86).
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La reivindicacion 8, dependiente de la R7, afiade que, una vez cerrado el molde (1), simultdneamente con la extraccion de
aire a través de los dispositivos expulsores, pero antes de la inyeccion del plastico en el interior del molde (1), adicionalmente
comprende los pasos de: al) activacion del conducto adicional y de la valvula (10); a2) extraccion de aire del interior del
molde (1) a través de la interseccion de la conduccion de aire (6) con el conducto adicional; y a3) cerrado de la valvula (10).
(Las referencias entre paréntesis corresponden al documento de solicitud).

El documento DO1 no divulga estas caracteristicas por las razones expuestas en la justificacion de la reivindicacion 5.

No obstante, el documento D02 divulga un procedimiento tal que, una vez cerrado el molde, simultdneamente con la
extraccion de aire a través de los dispositivos expulsores, pero antes de la inyeccion del plastico en el interior del molde,
adicionalmente comprende los pasos de: al) activacion del conducto adicional (37) y de la valvula (56); a2) extraccion de aire
del interior del molde a través de la interseccion de la conduccion de aire con el conducto adicional (37); y a3) cerrado de la
vélvula (56).

Resultaria evidente para un experto en la materia la combinacién de las caracteristicas divulgadas en el documento D02 con
las anticipadas en el documento D01, para obtener el molde que se describe, por tanto la reivindicacién 8 no implica actividad
inventiva (Art.8 L11/86).
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