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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a la solicitud de un e

PATENTE DE INVENCION

domiciliado en Museumpark 1, Rotterdam, Holanda.

PRIORIDAD: de la solicitud de. patente britdni
I iagg; 28.524/63 del 18 de julio de

INVENTORES: Jan Medern y Jan Dekker, ambos de

necionelidad holandesa.
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. Se refiere este invento & procedimientos para prodi:
eir, por estampacidn, pastillas de materiales pldsticos, tal
como jabdn. La invencidn concierne también a los troqueles
bara las prensas de estampacién utilizadas en tales procedi-
mientos.

Aunque en la presente memorie descriptiva se desori
be pare mejor comprensidn tanto el procedimiento de fabrice-
cidn como el molde o metriz utilizedo en dichd procedimiento
8olo se reivindica el molde o matriz puesto que el procedi-
miento queda reivindicado en la solicitud de patente nt® -
302.239 de la cual la presente es divisional. '

Las prensas para Jabén comprenden frecuentemente
dos moldes o metrices cooperantes entre los cuales se prensa
une barre de jabén pera former une pastilla (término que se
utilize aquf pare incluir barritas, briquetas, pastillas redo#
des u otras formas)., Eatos moldes presentan por lo comin une
superficie muy pulida. Al abrir los moldes, la pastilla se pe
ge con frecuencia a uno de €llos, pese a que los mismos suelen
estar conformados para facilitar el desprendimiento.

Se ha propuesto ya vencer este inconveniente prove
yendo un molde oon un eyector que eyecte mecénicemente la pas
tille, formando parte el extremo operante del eyector de la sy
perficie del molde. Sin embargo, tal eyector interrumpe la su
perficie lisa del molde, produciendo en la eyecoién de las pag
tillas une merce sobre la superficie de éstas.

Con arreglo el presente invento, se presenta un prg
cedimiento para producir une pastilla de material pldstico,
en el que se estampa una barre del meterial pldstico entre -
moldes cooperantes, y en el que, para reducir la tendenciz de

la pastille a pegarse & uno de los moldes cuando ambog se se
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~paran, se introduce un gas entre uno de los moldes y la barra’
durente la operacidn de estampacidn, & fin de reducir le su-
perficie de real contacto entre la barra y el materlal del
molde durante la deformacidn de la barra mediante formaeidn
de un espacio de aire, entremedias. Las referencias que aquf
se hacen & un gas debe entenderse que incluyen gases propia-
mente dichos, vapores y sus mezclas,

Se introduce apropladamente el gas entre el molde

¥ la berra por pequefias aberturas practicadas en el molde.
El temefio, forma y posicidn de les aberturas se determinard
teniendo en cuente la plasticidad del material que se trata
de prensar, de modo que se eviten las dificultades debidas a
1s compresidn, del material pléstico contra las eberturas.

De preferencia, se introducird el gas en la zona -
central de una superficlie del molde.

Puede emplearse cualquier clase de gas, siempre,
naturalmente que no posea un efecto deletéreo sobre la pesti-
lla terminada ni ocaslone corrosidn de la superficie del mol
de. El aire resulta un gas adecuado. La temperatura del ges
se determinaré tenlendo en ocuente la naturaleza y las propie-
dades del materiel que se trata de prensar.

Son suficientes presiones de gas de hasta 20 atmds-
feres y en la prédctica resulten asdecusdas presiones de gas de
menos de 8 & 10 atmdsferas, Se prefiere que la presidn del gas
se encuentre entre 1 y 5 atmdeferas aproximadamente. Puede -
alimentarse el ges de modo continuo durante la estémpacién de
una serle de pastillas, o blen, se puede, por ejemplo suminig
trar el éas solamente durante el cierre de los moldes.

El invento se refiere 2simismo & una matriz o molde

para uso en una prenss de estampaoién destinada a llevar & efeg
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to el procedimiento indicado, matriz que comprende cierto ni
mero de pequefiay aberturss a través de las cuales puede 1ntfg
ducirse el gas, dursnte la operscidn de estampacidn, entre -
la superficie operante de la misme y el material pléstico que
se trate de estampar. Las aberturas pueden estar provistas de
renuras alrededor del perfmetro de un elemento preformado que
presente una superficie que formes parte de la superficle ope
rente del molde.

| Describiremos & continuecidn une forme de reeli-

zac1dn del invento, con referencia a los plenos diagremfticos
que se acompaﬁan; en los ouales:

Ia figura 1 es un slzedo lateral seccional de dos
moldes cooperantes de uns prense de estampaci6n para la pro
duccion de pastilles de jabdn.

Ia figura 2 es una secclion practicada & lo largo
de la 1lfnea II-II de la figuré 1.

‘ Ie figura 3 es una vista en perspectiva de parte
del molde superlor de la figura 1, y

la figura 4 es un alzado lateral seccional de la
forma preferente de los moldes de una prensa de estampaoiéh
para jabon.

La. prenssa de estampacién representadﬁ en la fisur#
1, posee un molde o matriz superior 1 y un molde o matriz in
ferior 2. La figura muestra los moldes en una fase de una ope
racidn de estampacidn en la cual se encuentran ligeramente -
separados entre sl. Las cavidades de estos moldes tienen sen
glblemente la migme forma entre si. El molde superior 1 pre-
senta un taladro 3 que lo atraviesa verticelmente y en dicho
taladro 3 se encuentra dispuesto_ﬁn dispositivo (vedse figura

3) que comprende una parte &8 modo de tapén b cuye cara extremal
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Q'formg parte de la cara sctive 6 del molde 1, estando el tapdn
6 unido por un corto véstago 7 & uns placa gufa 8 de caras pe
ralelas cuyos bordes 9 estén curvados para ajustar en el tala
dro 3. En torno al borde del tapon 4 existe clerto mimero de
ranures muy finas 10 que ponen en comunicacidn el taladro 3
con el espacio existente entre los moldes 1 y 2, La seccidn
transversal de estas ranuras es un trifngulo isdsceles, tridp
gulo que tiene una base de aproximadamente 0,04 mm. y siendo
la perpendicular de la base a la cuspide de este tridngulo de
0,02 a 0,03 mm.

Se coloca la barra de jabdn (no representada)
en el molde inferior cuando el molde superior se encuentra en
posicidn leventada. la prensa que se¢ he representado se cong
ce con el nombre de estampadora de capacided. Poseyendo la ba
rra de jebdn una dimensidn superior, de modo que despuds de
la estempacidn el exceso de jabdn se proyecta a partir del -
borde del molde, siendo cortado por medio de cuchillas (no re
presentadas) en una forme ya conocida.

Al tiempo que los moldes 1 y 2 se eproximen para
prenser le barra de Jabén, se hace pasar una corriente conti-
nua de eire gseco y limpio (a temperatura ambiente) & una pre-
81dn de unas 3 atmésferas, el lnterior del taledro 3, atrave-
sando las ranuras 10 y entre el molde 1 y la barra de jabdn.
Se mentiene el flujo de alre durante tods la deformscidn de le

barre de jabdn. El aire fluye sobre la superficie de la barre,

aliendo después del perfmetro del molde. El efecto de este -
uministro mantenido de alre es el de reducir la superficie -
de contacto real entre el jabén y el material del molde supe-
ior 1 durente la deformaeecidn de la barra mediente la famecidn

le un espacio muy delgado de alre entre los mismos. Por este -
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cla arriba el molde superior, la pastilla permsnece en el -
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225
medio, se reduce la tendencia de la pastilla estampade & pe

garse contra el molde superior. Cuando se mueve de nuevo hg

molde inferior 2, comprobsndose que presenta una superficie
pura., A continuacidn se saca la pastilla del molde inferior
2 en la forma usual.

Se he comprobado que se obtienen resultedos perti=-
cularmente buenos si el taladro 3 eituado inmediatamente de
trds del tapdn 4 presenta una concavided. En el molde supe-
rlor de la figura 4 se ha dedo esta forme al taladro 3. Se
he observado que tal configuraclén mejora la distribucidn del
gas sobre la superficle de la barra del jabdn.

Ies pruebas realizadas muestran que resulte inefec
tiva la alimentacidn de aire solo en el momento en que se -
necesite desprender la pastilla del molde superior.

Pare la estampmcidn de jabones pegajosos puede ser
deseable proveer el molde inferior 2 con medios gimilares
pare suministrar alre entre el lado inferior de la barra de
jabdn y la superficie del molde inferior durante la operacion
de estampacidn.

Aun cuando se ha descrito el invento como apliocado
al pastillaje de jabones, es evidente que este procedimientp
puede utilizerse iguelmente pere la formecidn de tabletas de
otros meteriales pldsticos que presentan tendencia a pegarse
8 los moldes de estampacidn.

En resumen, la Patente de Invencidn que se soliocita
recaera sobre las sigulentes:

' RETVINDICACIONES
1. Un molde o matriz para uso en une prensa de es-

tampacidn destinada a llevar a efecto un procedimliento pare
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la produccidn de pastillas de jébén caracterizado porque com é
prende cierto nimero de pequefies aberturas por las cuales pue
de introducirse un gas durante la operacién de estamyacién,
entre la superficie activa del molde y el material pléstico
que se trata de estampar.

2. Un molde o matriz semin la reivindicecidn 1,
caracterlzado porque las aberturas estén provistes de unas
ranuras en torno al perfmetro de un elemento preformado que
posee una superficie que forme parte de la superficie ectiva
del molde.

3. Se reivindice por ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se sollcita: "UN
MOLDE O MATRIZ PARA USO EN UNA PRENSA DE ESTAMPACION",

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memorie descriptiva que consta de siete pdginas me
canografiadag y dibujos sdjuntos.

Medrid, 14 de diciembre de 1.96N

ALFONSO UNGRIA
DPeDe
s
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