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Molde para fabricacion de blogques
arquitectonicos de plastico recuperado

OBJETO DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a un molde para fabricacién de
bloques arquitectonicos de plastico recuperado. Este molde
pretende facilitar la elaboracién de bloques arquitecténicos de
plastico recuperado para la construccion de soluciones de vivienda,
proporcionando para ello un molde con una nueva configuracién
que permite generar de manera sencilla y rapida un producto
monolitico, soélido y resistente utilizando Ila técnica de
transformacién de plasticos conocida como extrusion.

El molde para fabricacién de bloques arquitectonicos de plastico
recuperado, producto del proceso antes mencionado, se propone
como una opcién agil y de alta durabilidad para la industria de la
transformacién de plasticos. Pero partiendo de un molde cerrado
con elementos internos y externos, fijos y movibles que daran la
forma completa de un bloque arquitecténico de plastico recuperado
sin necesidad de mecanizado posterior.



SECTOR TECNOLOGICO

Primer sector

El sector tecnolédgico al que se refiere la presente invencion es el de
la industria de la metalmecanica. Esta invenciéon se produce a partir
de laminas de acero, que se transforman mediante el proceso de
mecanizado industrial.

Segundo sector

El molde aqui propuesto ha sido disefiado para la obtencion de
bloques arquitecténicos de plastico recuperado con la técnica de
transformacion de plasticos conocida como extrusiéon. En general
Los moldes para fabricar productos extruidos son moldes que
generan productos de forma continua como mangueras y perfiles
para ventaneria y puertas.

Con tecnologia mas reciente se ha alcanzado gran desarrollo en lo
que se refiere a la produccién de madera plastica con moldes
cerrados que son, en su gran mayoria perfiles rectangulares
sdlidos, circulares sélidos o de forma tubular circular, y tubular
rectangular.



ESTADO DE LA TECNICA

La extrusion de polimeros es un proceso industrial mecanico, en
donde se realiza una accién de prensado, moldeado del plastico,
que por flujo continuo con presién y empuje, se lo hace pasar por un
molde encargado de darle la forma deseada. El polimero fundido es
forzado a pasar a través de un dado también llamado boquilla, por
empuje generado por la acciéon giratoria de un tornillo de
Arquimedes que gira concéntricamente en una cdmara a
temperaturas controladas llamada camisa, con una separacion
milimétrica entre ambos elementos. El material polimérico es
alimentado por medio de una tolva en un extremo de la maquina y
debido a la acciéon de empuje se funde, fluye y mezcla en la camisa
y se obtiene por el otro lado un perfil geométrico preestablecido.

El molde en el proceso de extrusion es analogo al molde en el
proceso de moldeo por inyeccién, a través del dado fluye el
polimero fuera del caiidn de extrusion y gracias a éste toma el perfil
deseado.

El perfil del molde suele ser diferente del perfil deseado en el
producto final, esto debido a la memoria que presentan los
polimeros, esfuerzos residuales y orientacion del flujo resultado del
arrastre por el tornillo

Existen moldes para tubos, para laminas y perfiles de complicadas
geometrias, cada uno tiene caracteristicas de disefio especiales
que le permite al polimero adquirir su forma final evitando los
esfuerzos residuales en la medida de lo posible.

El molde aqui propuesto no permite la produccién continua pues es
un molde cerrado como los utilizados para la fabricacion de madera
plastica pero con la diferencia, que contiene elementos constitutivos
internos que permiten dar forma al bloque para construcciones
arquitectdnicas a partir de plastico recuperado, para el cual fue
disefiado.



La novedad en este molde para extrusién consiste en que no
produce un perfil continuo como es lo usual en este sistema de
transformacion del plastico y tampoco produce un perfil solido
rectangular de seis caras como los que se obtienen en la
fabricaciéon de madera plastica.

El molde para la fabricacién de bloques arquitectonicos de plastico
recuperado evita que el producto tenga que ser maquinado
posteriormente y permite su uso inmediatamente después de su
cristalizacion; puesto que el disefio de sus partes, tanto externas
como internas, proporciona al bloque acabados con resultados
visibles similares a los de la produccién por inyeccién, aunque la
técnica utilizada para su llenado del moldea es por extrusion.



Descripcion de la invencion

El molde para la fabricacién de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado (Figura 1) y (Figura 2) es un molde hueco elaborado
con platinas, dados y cilindros de acero cortados, fresados,
cepillados y perforados de acuerdo con las necesidades del disefio,
que se unen entre si con tornilleria, también de acero, para obtener
la cohesidn necesaria para soportar las altas presiones y las altas
temperaturas a las que seran sometidos durante la elaboracién de
los bloques de plastico recuperado. (Figura 1a)

El molde para la fabricaciéon de bloques arquitectdnicos de plastico
recuperado tal como se puede apreciar en la (Figura 3), esta
conformado por una tapa de entrada (A), fabricada con lamina de
acero, la cual sirve para ajustarse al cabezal de la maquina
extrusora; esta tapa de entrada (A) tiene en su centro una boquilla
(B), que es por donde penetra el material plastico fundido al cuerpo
del molde, ademas, cuando se ha retirado el molde del cabezal de
la extrusora para su enfriamiento, se corta la rebaba y se desmolda,
esta boquilla (B), ha formado, en el bloque de plastico recuperado,
un espigo exactamente del tamafio que se requiere. (Figura 32)

En la (Figura 4) podemos ver que tapa de entrada (A) se amarra
con tornillos de acero a la punta de la tapa lateral izquierda (C), a la
punta de la tapa lateral derecha (D), a la punta de la tapa superior
(E), y a la punta de la tapa inferior (F), a través de orificios pasantes
abocardados (G) que se encuentran ubicados alrededor de la
boquilla (B) que se ajustan con orificios no pasantes y roscados (H)
que se encuentran en las puntas las tapas (C, D, E, F). La (Figura
4?) muestra como queda el conjunto armado.

En la (Figura 5) vemos como, amarrando las tapas laterales (C) y
(D), con la tapa superior (E) y la tapa inferior (F), con tornillos de
acero, con tuercas y arandelas, que atraviesan por los orificios
pasantes (l), de las tapas laterales (C) y (D), y los orificios pasantes
(J) de la tapa superior (D) y la tapa inferior (E), del molde para la
fabricacion de bloques arquitecténicos de plastico recuperado, se
forma un espacio interno de forma rectangular (Figura 5a).




Es en este espacio donde produce el grueso del bloque que luego,
con los elementos internos y externos que se mencionaran a
continuaciéon, se termina dando la configuracion final al bloque
arquitectonico de plastico recuperado, una vez se haya enfriado el
plastico fundido que se ha extruido en él.

El molde para la fabricacion de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado, tiene (Figura 6), amarrada con tornillos de acero, en la
parte inferior de la cara interna de la tapa lateral izquierda (C), una
platina (K), que va de punta a punta en sentido longitudinal; ese
amarre se lleva a cabo a través de los orificios pasantes (L), de la
tapa lateral izquierda (C), hasta los orificios no pasantes roscados
(M), de la platina (K).

Los orificios pasantes (L) y los orificios no pasantes roscados (M),
no aparecen en la grafica por encontrarse al otro lado del dibujo, sin
embargo, pueden tomarse como referencia los orificios pasantes
(O) y los orificios no pasantes roscados (P) ya que estos, tienen la
misma disposiciéon que en la tapa lateral derecha (D) y en la platina

(N)

El molde para la fabricaciéon de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado (Figura 7), tiene amarrada con tornillos de acero, en la
parte inferior de la cara interna de la tapa lateral derecha (D), una
platina (N), que va de punta a punta en sentido longitudinal; ese
amarre se lleva a cabo a través de los orificios pasantes (O) de la
tapa lateral derecha (D) hasta los orificios no pasantes roscados
(P), de la platina (N)

Las platinas (K) y (N) tienen la funciéon dentro del molde de dar
forma a los espigos que se configuran en la superficie inferior del
bloque de plastico recuperado para el cual fue disefiado. (Figura
7a).

El molde para la fabricacion de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado como se puede apreciar en la (Figura 8), tiene
amarrados con tornillos de acero un dado (Q) y un dado (R) sobre la
tapa superior (E). Estos dados se encuentran dispuestos de forma
centrada a lo largo y desde las puntas de la tapa superior (E) hacia
su centro. Ese amarre se lleva a cabo a través de los orificios



pasantes (S), de la tapa superior (E), hasta los orificios no pasanties
roscados (T), de los dados (R) y (Q).

Los dados (R) y (Q) tienen la funcion dentro del molde de dar forma
a los canales que se configuran en la superficie superior del bloque
de plastico recuperado para el cual fue disefiado. (Figura 8a)

El molde para la fabricacién de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado como se puede apreciar en la (Figura 9), tiene en'la
tapa superior (E) y la tapa inferior (F), centrado en sus dos ejes un
orificio rectangular (U), por donde pasa un dado rectangular (V), que
atraviesa totalmente el molde. Este dado rectangular va puesto en
el molde durante su llenado y se extrae en el momento del
desmolde. El dado rectangular (V), tiene en su parte superior un
orificio de extracciéon (W), que permite retirarlo en el momento del
desmolde.

Este dado rectangular (V), que atraviesa totalmente el molde,
cumple la funcién de crear un espacio en el producto que, luego de
cortarlo, dara origen a dos bloques arquitectéonicos de plastico
recuperado. (Figura 9a) ‘

También encontramos en la (Figura 10), que la tapa superior (E),
la tapa inferior (F), el dado (R) y el dado (Q) tienen una serie de
orificios (X) centrados y equidistantes. Por estos orificios (X) se
introducen los pines cilindricos (Y), que atraviesan totalmente el
molde. Estos pines van puestos en el molde durante su llenado y se
extraen en el momento del desmolde. Los pines cilindricos (Y),
tienen en su parte superior un orificio de extraccion (Z), que permite
retirarlos en el momento del desmolde.

Los pines cilindricos (Y), que atraviesan totalmente el molde, crean
orificios en el bloque de plastico recuperado para el cual fue
disefiado. (Figura 10a)

En la (Figura 11) podemos apreciar claramente como los pines
cilindricos (Y) y el dado rectangular (V) atraviesan totalmente el
molde para la fabricaciéon de bloques de plastico recuperado.

Para cerrar este conjunto de elementos encontramos la tapa de
salida (AA) (Figura 12), que detiene el flujo del material en el

/)



momento del llenado, permitiendo que se ajuste plenamente la
carga y se logre la forma del bloque dentro del molde. La tapa de
salida (AA), tiene recabada en su parte interna una caja rectangular
(AB) con las mismas dimensiones de la boquilla (B) que se
encuentra configurada en la tapa de entrada (A). Cuando se ha
retirado el molde del cabezal de la extrusora para su enfriamiento,
se corta la rebaba y se desmolda, esta caja rectangular (AB), ha
formado un espigo idéntico al formado por la boquilla (B), que hace
parte del bloque de plastico recuperado para el cual fue disefiado el
molde. (Figura 12a)

(Figura 13), Esta tapa de salida (AA), tiene un orificio centrado
(AC), que nos permite determinar el momento en que el molde debe
ser retirado de la extrusora y llevado a la piscina de enfriamiento
donde se lleva a cabo el choque térmico que facilita el
endurecimiento del bloque de plastico recuperado dentro del molde.
También encontramos dos tornillos de acero prisioneros (AD), uno
en su parte superior y otro en su parte inferior. Con estos tornillos
de acero prisioneros (AD) la tapa de salida (AA) se amarra al
conjunto del molde a través de los orificios no pasantes roscados
(AE) que se encuentran en la punta de la tapa superior (E) y la
punta de la tapa inferior (F). El modelado en forma de I de la tapa
de salida le permite ajustarse exactamente con las configuraciones
posteriores de las tapas laterales (C) y (D).

Luego que se ha llenado el molde para la fabricacion de bloques
arquitectonicos de plastico recuperado (Figura 13a), esta tapa de
salida (AA), se retira desajustando los tornillos de acero prisioneros
(AB), para liberar la salida del material ya solidificado, que se debe
empujar con un embolo a través de la boquilla (B), hasta que salga
totalmente el bloque de plastico recuperado para construcciones
arquitectonicas.

Finalmente encontramos un gancho (AF), (Figura 14), elaborado
en acero, que va soldado en la cara externa de la tapa lateral
derecha (D), justamente en el punto de equilibrio; este gancho sirve
para manipular el molde antes, durante y después del proceso de
llenado con el producto fundido de plastico recuperado.



DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Figura 1: molde para la fabricaciéon de bloques arquitecténicos de
plastico recuperado

Figura 1a: producto obtenido con la utilizacién del molde
para bloques arquitecténicos de plastico recuperado

Figura 2: explosién del molde para la fabricacién de bloques
arquitecténicos de plastico recuperado
Figura 3: tapa de entrada

Figura 3a: muestra el espigo del bloque formado por la
boquilla (B) que se encuentra en la tapa de entrada (A)

Figura 4: muestra como se amarra la tapa de entrada (A) con las
tapas laterales (C) y (D), y la tapa superior e inferior (E) y (F)
respectivamente

Figura 4a: muestra el conjunto armado

Figura 5: muestra como se amarran las tapas laterales (C) y (D)
con las tapas superior e inferior (E) y (F)

Figura 5a: muestra como se configura el espacio rectangular
al amarrarse las tapas entre si.

Figura 6: tapa lateral (C) con platinaamarradé (K).

Figura 7: tapa lateral derecha con platina amarrada (N)



Figura 7a: muestra los espigos que forman las platinas (K) y
(N) en el producto del molde

Figura 8: muestra como se amarran los dados (Q) y (R) a la platina
superior (E)

Figura 8a: muestra los canales que forman los dados (Q) y
(R) en el producto del molde

Figura 9: muestra el dado rectangular (V), con su orificio de
extraccion (W) y los orificios rectangulares (U), que se encuentran
en las tapas superior e inferior (E) y (F).

Figura 9a: muestra el orificio rectangular que forma el dado
rectangular (V), en el producto del molde y que al cortar por su
centro la pieza, forma dos bloques arquitectdnicos de plastico
recuperado

Figura 10: muestra los pines cilindricos (Y), con sus orificios de
extracciéon (Z) y los orificios (X) que se encuentran en las tapas
superior (E) e inferior (F), asi como también, en los dados (Q) y (R)

Figura 10a: muestra los orificios que forman los pines

cilindricos (Y), en el producto del molde

Figura 11: muestra como los pines cilindricos (Y) y el dado
rectangular (V), se introducen completamente en el molde para la
fabricacién de bloques arquitectonicos de plastico recuperado

Figura 12: muestra la tapa de salida (AA), con la caja (AB).

Figura 12a: muestra como la caja (AB), forma el espigo del
bloque arquitecténico de plastico recuperado.
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Figura 13: muestra como se asegura la tapa de salida (AA), con los
tornillos prisioneros de acero (AD), a las tapas superior e inferior (E)

y (F).

Figura 13a: muestra el molde para la fabricaciéon de bloques
arquitecténicos de plastico recuperado, cerrado
herméticamente con la tapa de salida (AA).

Figura 14: muestra el gancho (AF), que sirve para manipular el
molde para la fabricacién de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado en todas sus estaciones de uso.
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CAPITULO REIVINDICATORIO

Reivindicacion 1: EI molde para fabricacion de bloques
arquitecténicos de plastico recuperado se caracteriza por estar
formado por una tapa de entrada (A), con una boquilla (B), que es
un orificio de entrada de material y por cuatro tapas; dos laterales,
izquierda (C) y derecha (D), una superior (E) y otra inferior (F), que
al amarrarse con tornillos de acero forman un espacio rectangular
que se cierra al otro extremo del molde con una tapa de salida (AA),
que tiene recabada una caja de las mismas dimensiones de la
boquilla (B), que se encuentra en la tapa de entrada (A) y que se
ajusta herméticamente al molde a través de dos tornillos de acero
prisioneros (AD), esta tapa de salida también tiene un orificio
centrado (AC) y su modelado en forma de I le permite ajustarse
exactamente con las tapas laterales (C) y (D).

El molde para fabricacién de bloques arquitectdnicos de plastico
recuperado se caracteriza también porque tiene amarrados interna
y longitudinalmente, con tornillos de acero, dos dados (Q) y (R) bajo
la tapa superior (E).

El molde para la fabricaciéon de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado, se caracteriza ademas, porque también tiene amarrada
con tornillos de acero, en la parte inferior de la cara interna de la
tapa lateral izquierda (C), una platina (K), que va de punta a punta
en sentido longitudinal; Del mismo modo el molde para la
fabricacién de bloques arquitectdnicos de plastico recuperado se
caracteriza por tener amarrada con tornillos de acero, en la parte
inferior de la cara interna de la tapa lateral derecha (D), una platina
(N), que va de punta a punta en sentido longitudinal.

También, el molde para la fabricacion de bloques arquitectonicos de
plastico recuperado, se caracteriza porque la tapa superior (E), la
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tapa inferior (F), el dado (R) y el dado (Q), tienen ocho orificios (X)
iguales, centrados y equidistantes.

El molde para la fabricacion de bloques arquitecténicos de plastico
recuperado se caracteriza ademas, por tener ocho pines cilindricos
(Y), que atraviesan totalmente el molde. Estos pines van puestos en
el molde durante su llenado y se extraen en el momento del
desmolde. Los pines cilindricos (Y), tienen en su parte superior un
orificio de extraccién (Z).

Asi mismo, el molde para la fabricacion de bloques arquitectonicos
de plastico recuperado, se caracteriza porque tiene en la tapa
superior (E) y la tapa inferior (F), centrado en sus dos ejes un
orificio rectangular (U). Del mismo modo, el molde para la
fabricacion de bloques arquitectdnicos de plastico recuperado se
caracteriza por tener un dado rectangular (V), que atraviesa
totaimente el molde. Este dado rectangular va puesto en el molde
durante su llenado y se extrae en el momento del desmolde, este
dado rectangular (V), tiene en su parte superior un orificio de
extraccién (W).

13

|2



Figura 1

/€




Figura 2




Figura 3

20

Figura 3a

/6




Figura 4

yA|

Figura 4a

|7




&l

Figura

)
\@%
¢
g
Figura 5a




Figura 6

17



Figura 7

Figura 7a

24
“29~




Figura 8

Figura 8a

A

2]



Figura 9

Figura 9a




=)
2
©
|
3
Im
-

Figura 10a



Figura 11

29

2Y



Figura 12

Figura 12a

AA

AB

249

ZE5—




Figura 13a

Figura 13
@






SUPERINTENDENCIA DE INDU

N W ' 1l”u“”ﬂhl/’”ih"””;MMIFHWW H'IIM'MWHMIHMHNMMMMMMM{MIUL
L ;“[“\L"%”:‘j"”“ veio A

- Fecha: 201&02 os 10 34:42 Dep 2020 DIR NUEVASCR
.‘-___\JE_L\N&\\;_\__\ Tra.3 MODELO ve: 1 REGDEPOSITO

Act. 411 PRESENTACION Follos 31

MODELO DE UTILIDAD [,Z[ At 33 Decisién 456/00

——

- : e
i Indlcamou que se solicita una paterite. ' '
Datos de {Gentmcac:on del sohcuanlo o dé la persona Que presenta la solicjtyc
, Desulpuon de {a mvenuon '

Dibujos de ser es|

0s pertinentes
=

! L}E Comprobante de'pag
f COﬂ'\DIELd

I A L . lncofnp(eta I:]
";“‘M K \%\M-*M'\—fﬁ

o-de las ta°as establacidas (DQ ser el caso formato e descuento)

PATENTE DE INVENGION jPCT [] MODELO DEUTILIDAD PET | Artas Decisién 486/00, Circutar Uni¢a

: lndlcamon Que sie solicita una POT - '
D Copia de la solicitud ep espafiol, tal.como fus presentada inicialmente {capitulo descriptivo,
l l
r‘ei\'indiqatorio, resumen)
: !
Dibujos ,’de Ser estos pertinentes. b
l ' Comprobnnte dP pago de las ta establecidas (de ser el caso formato de descuen(‘o)
Com )Jo“ta E l : : " ine ot J '
— . Compi *M;NM&E L ]

DISENO INDUSTRIAL [:] |

!—-——‘_&—‘\ —»-ﬁ_ y . \‘_
L

(Ad 119 Dectston486/00) :
N"\__ M‘_\__M_______ﬁ____
Incllcac:[on que se solicita Disefig mdustt*’idl D

|
3'1103 db identificacién def sohcrrante 0 di la persona que presenta la solicityg

[—-:' Repr esc hiacion gmﬁca y fotografica dej Dlseno industrial o Muestra del materig| que ihcorpora &l
: disefio ! } .
[ D \,omprobm te de pago de las tasas es aLx!ocndas .
Lt ) D
o Completa Incompleta | :
e ] e 0]

L —
| .
LSQUEMA DE TRAZADO l (Art. 92 Decision 486/00)

i

;\ R\;\\_M‘“ﬁﬁ_hhﬁ
D lndicacif‘in que se.solicita un esauem ‘ :

a defrazadc
D Datos de\ |dent|ﬂmmon del solicitante o d(i: I;a'p'ersona Que presenta fa solicityg
I i ,
L‘“J Represéntacion gréfica de un esquema de trazado
~ \ : |
""'j Comproﬁbanfe de pago de las tzsas establecidas

Comple] o Incompleta .
b -u_--_i]i}f.i_EL\_h_;_M - — )

'
' f
¢

PIO2-FDB (2009.1 1-18)

]



