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MENORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir & la solicitud
de
PLATENTRE DB INVEBEENCIOCHN
formulada el 21 de febrero de 1948, con el N® 182.542
en
E83Pafia
por VEINTE' afios
a nombre de ALJIG TRUST REG., entidad constituida con arre-
glo a las leyes dsl Principado de Lichtenstein, eatable-
cida en Vaduz, Lichtenstein, por:

"UNA MAWUINA PARA PORMAR ARTICULOS DB
MATERIAL PIASTICOY,

~0=0-0-0=-0~0-0=0~=~0=0=0=0=0=0 -

sste invento se refiere a una mAquina para
formar artfoulos de material pldstico, y mds particular-
mente artfcunlos tales como loza, platos etc,, de arcilla
rléstica, plasmdndose los articulos en un molds o sobre

& el mismo mediante una rotacidn relative entre el molde
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econ sl matsrial dentro ¢ encima del misme y una hgrramien~
ta formadora ¢ perfiladera, 4 esta operacidn se llama co-
minmente esturgar en la industria alfarera,

Hasta ahora, ss ha dado el material pldsti-
co primero la forma de una hoja o disco un tanto parecido
a upe empanada, ©l disco se coloca lusgo sobre al molde &
meno, y lusgo el molde se hace girar y la herramienta par-
filadora ss pome en coentacio con el material a mano, El
molde ss hace vsualmente de essayola ¥y foima una supérfi-
oie del articulo, al paso que la herramienta perfiladora
forma la cara © ladc opuestos dsl mismo, ©De esta mansera
se produce loza yplana, por sejemglo fuentes,

Lu loza hueca, por ejemplo tazas y cuencos,
se produce proveyendo el molds de una concavidad en la cual
gs coloca a manc vn pedazo o pells del matsrial, se hacs
girar el molde, ss baja hasta el mismo la herramienta per—
filaacra y asi se esparce el material alradedor del inte-
rior del molds, un este casc, la superficie interior del
molde forma por supuestc la cara exterior del articule,

y la herramisnta perfiladora la ocara interior del mismo.

51 se trata de hacer loza hueca, el opera=~
dor tisme que ejercer considerable presidn para mover la
herramiaﬁta dentro de 1m masa 48 matsrial-qua gira en el
molds. En la pideiica, el matsrial fluye o trabaja desi-
gualments, con el resultado de que la herramienta perfi-
jadora mansjada a mano §8 KLUeVO hacia arriba & abajo con
respscto al molds, aceidn que sl operador trata de vencer

ejerciendo mayor presidn en la herramlenita. Cuando la
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herramienta llega al fondo de su movimiento, la arcilla

ge ha reducido a un grusso uniforme alredsdor del interior
dsl molde, Sin sxbargo, al formar la vajilla plana y la
vajilla huneca, la yprimera distribucidén inicial del material
comunida como es natural a este un esfusrzo mayor en cler-
t08 puntos gue & otros, ds lo cual reczulta cue £l material
rogbala mds o mense con relacidn &l molde y estg resbalamien-
t0 hacs que se produzcanmarcas en el matsrial junto a la
superiicis de molde. MBstas marcas no solo menoscaban el
agpscto dal art{culo terminsio sino que inicisn grietas

gue luago se dssarrollan al metsx ¢l artfculo en el horno.

Bl pressnis invento tiens por objeto una mé-
quina del tipo descrito qus incorpora un maéanismo formador
accionado sutomdticamente por una fuerza y que funciona
rara moldear'répida v eficazmente o estur gar sl cbjeto de
tal maners gua el art{cule terminado es de excelente celi-
dsd, sisnde igusl ¢ msjor gue ¢1 producido por la mds habil
operacion a mano.

Bl invento tisns como ctro objsto una miqui-
na para moldear o esturgar automdticamsnte un objete, sian~
do 1a mdauina accionada automdticemente al través de clclos
sucesivos o 2l travds de un molo cicle, en una sola actua-
cidn por parte del opsrador,

£1 invonto tisns cumo otro objeto una mi-
guina dsl tipc descrito ¢ue incorpora msdios de fonciona-
miento automstico durante la oPeracién de ssturgado, para
aplicar una cantidad de humedad predetermineda al mate-

rial y para aglicar la humedad en ciertos lugares predeter-

—3_
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minadcs que pusden canbiar o meverss conforme avanza la
operscidn ds esturgado.
gtre objsto del invento es el mecanismo, tembién

movide macénigamante durants al esturgado para recortar

i

s

¢ cuitar materizl de dsssche da la voreidn perifdrica del

-

[ag]

srticuleo tsrminado sin dahc pars =1 molde, y que funciocna
para cisctuar la descarga del material de dssscho de tal
manera que &s arrojado Luera del molde ¥ partes funciona-
les ds la méquina, y no forme e ol matgrial porcicnss de
contacto deli mecanlsmo.

Con arreglc al invento se ofrecs u.a maquina pa-
ra mcldeaf artfculcs ds uaa materia plédstica, tal como ar-
cilla pldstiea gue incluys un bastidor y un véstago colo-
cadc para girar diche bastidor ¥ degtinadce a sostener un
molde con el materisl pléstico dentro; caracterizada por
una herramienta formadors montads en sl bastidcr en ancaje
con el matﬂfial sobre ol rolde sostanido por el huse, ¥
medios que acclonan las harramientss ¥y vue fuincleonan para
mover elfeticaments tal herramienta 2 hacer contacto con
el materisl dsl meoldse,

adenis, el invernto inmcluys medies accilonables

()

automdticanents al final ds 1a apsracidn de esturgado pa-
ra separar matesrizl de desechebo gobrante dael fondo del
objatec husoeo, date se huce con uw.u aberturs en su fondo.
4l desoribir sl invento se hard retsrencia a
1cs dibujos adin tos, en los cualss 1os migmoS nimsxos
designan partss corrssrondisnt2s en todas las vistas.

Ta figura 1 ss una vista s alzado de frente

- 4 -
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ds u1a mignina aque inCOFTCfa a. invanto,

La figura 2 ss un coits dado virtualments
per la linss 2-2 do 1la figura 1.

Ta figuras 3 es une vista latsral en alzado
de mecanisuo formador ¢ ¢oturgsdor por si solc, mirando
a ls 8srschn de la figurs 1.

La figura 4 #s una vizsta ea corte dado Lor
a 1inse 4-4 ds la fi |

Ia figurs 5 s uaa vista sn corte de ls uni-
dad ds tobsras pulvsiizadoras.,

La figurs 6 es uns vieta an olzade de iren-
ta del mocanizmo saturgador.

La figura 7 ss w.c vista isomdtrica del
mecanisno pira rocortar o quitsr metesrial de desecho del

borda del artfculs cuz ss ssturza.
-y =

de 1ls hsrramionta e rfiladora qus muvatrs ¢l mecanigmo pa-
rs separar el materisl sobrante del forde de las plezas de
loza husca.

La figura 9 8s uns vista en corte dado por
la linsa 9-9 d¢ la figura B.

La figura 10 es un diagrama que musstira
la sincrenizzeidn r-lativa de las distintas oparaclionss
ds la maquina,

La figura 11 ss un diagrama de hilos esque-
mdtico del circuito sldctrico counactado con sl motor de

la miguina,

-

a figura 12 es w.s vista fragmentaria,

-5-
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an warts en alzsde y sn yxrls ~n oeorte, d8 uns ds las vil-
vulss ds control soclonadas por leves y dsl mec=2nlsad gus
la ml&va.

Ia méiquin: consists vo un baatidor adscuado
que ticums vosn plscs: fw bass 20, mismbros verticalss 81 7 &2

I o

y mismbros horizerntsles Lo, &

>

25, M1 mismoro horizontal

J
do fovma as canal coxz bridas latsrales 2o,

£

superior &0 &
o7, La cabeza &40 qus scstisns sl melds va meatsdo si al
extrems supericr ds ui‘vzhtﬁgc 41 montsdo en su extrem
infarior sn u. cojinets 42 disgussts sobra 21 mismbro trans-
versal superior £3 y en su oxtrsmo ricr sn sl miambre

trangverassl 44,

»

Una polaa de friccidn 44 va montadc sobre
el vistage 41 euntrs los cojinstem 48 y 4% ¥ encaje en un
dimece motor 45 en el extromo da w. £rbcl 46 montade sn una
ménanla 47 cve se extisnde vertlicalmsnits entrs les miesbTos
treneversalss 23 v 24, ¥y oo su extremo opucsto sn un mieoe

bro 4€ sujeto o 1oo vmies dorechos 25. Tne ¢lsa 49 va su s~

it
Lot

$s 21 drbol 46. ¥sts £rbol girs wmor ls accidn ds un wotor
50 mediants ura correa £l arrastrada sobre 15 nolea 49,

21 4rbol 46 se mueve axialmenta pars gonsr el disco motor
48 an encase y fuvera de 61, con la polsa de fricclo in 44
por el mscanismo QU eyt ss Gsscribe.

41 4rbol 46 sotd provisto dw collarses Tijos

63 y 4., Un resorts (s conpresidn helicoldal 55 va intex-
pussto entre 1z ménsulz 47 y el collar 53 7 empuja sl &r=
bol 46 a la derecha, figura < manﬁaniandc 2l discc mctaf

45 fuera de contacto con laz polsa de friceidn 44. Una palan-

-5 -
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¢z 56 va montad:s en pivote sntrs sus extrames exn la ménsula

Pl

L]

47, vy tisns u. extreno apcrquillado colocads asuntre 1os coO=
llaras £33 y £4, 7 qe tiens su oxtremo opuesto conzctedo
cor. el dmbolc ds un cilindxo de airs E8, Uns varilla 59
pugdy correr transversalmente aa la vorcidn superior de la
ménsula B7 y tisn en un sxtrsmo una wapata de freno 60
que sncaja en u. tambor &s frenc 64 montado sobre &l vis-
tago 41. i1 axtremc opussto de 1o varilla 59 estd coneoc-
tade con la valanca 56, y la varilila es impulsada a la iz-
guierda, {igura z, para ponsr la 2zpsta de freno 60 en

gnosje con sl tambor de frene 64 por u. rssorts 63 intgle

pussto entre la zapata de freno y la ménsuls,

ignosicidn 23 tal que cvando se sumi-

La

o

nistra fldide al cilindrc BE per sl tubo 64, la palanca 56
es movida en sl santido de las sgujas del rele] con movi-
mientc sxisl dsl £rbol 46 a la izquisrda, figura 2, para
poner ol disce motcr 45 en encajs con la jolsa de fricecidn
44 para eSsctuar la rotacidn el véstago 41 7 simrltansa-
ments para mover lalzapat& de frsno 60 fuera ds contacto
corl el tambor 64, Ouande el #ldido se liberts del cilindro
568, el rssorts 63 mpava 1s yalunca 56 contra lag agujas

del rels) pars descenuctar al mande sl vactago 41 y apli-

sn lag figurss 1 & 6 las herramientas ds
la méquina se rapresentan para ylaspar vajilla plana, tal
gomo w.az fusnte 68, Se¢ spllica O esparce una cantidad de “
arecilla scbre el molds &€, y se colcca el misud gobre la

caveza 40 en el extremo superior del vdztaro 41, Una vez

-7 -
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#lre al cilindre 3€ gue

celocado 2
hace encajar el digeco motor giratoric 45 con 1a polea ds
friceidn 44 y por tante hace girar sl molde con el mats-
rial qus sostlens, Dambidn se suministra aire al fondo del
eilindrc 100 hacienio gue sl dmbolc 101 se mueva hacla
arriba, 21 cilipvdrc va montads en pivots en su extremo in-
ferior en 102 a u.& ménsula 103 sujeta & la parts trasera
del bastidor, y el sxtresc superior ds la varilla de €me
belo 104 se conscia en pivete con sallentes que se sxbi-n-
den hacisa atrds 105,106 de u. braze 1o7. BL braze 107 va
montadc sn uns ménsula 106 montada = su vez en un blogus
109 sostsnido zor el mismbro ds bastidor Z4.

Uua herrami-uta psriiladora 110 se anjeta
en forma regulable al extremc sxtsrior del brazo 107, ¥
ecnando dsits gira contrs las agujas dsl rels), figuras &,
la horramienta 110 se ponaz an contacto con el material de
mclde, y, come al melds gstsd ahora giramde, ls harramisn-
ta 110 pons la sysriiele de materizl al contorno debldo.
Ia mdneula 108 tiens w2 porcidén 112 cus ss extisnden
haciz dalz2nte y sl brazo 107 estd provizto de un tops re-
gulable 2 manars de tornills 1173 qus cocrvera con €1 brazo
112 y wor &l cual ruede detsrminerse la rosicidn infsriox
asl brazo ¥y hsrramsesnta 110.

Debe entenisrse gne Ln herramisnta psriilade-
rs 110 tlens Lorma destinada o prodmelr sl dessadc contor-
no dsl objsto qne ss moldisa, ¥y cus &s regulable vertical

y lateralmente, como es corrisnts en las herramientas plas~

madoras o esturgadoras,
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Cuando se ha completado la operacidn de plaaQV
nar, se euministra aire al extrano suyerior del oilindre 100
haciendo que el émbols 101 se mmeva hacla absjo y la herra-
mienta 110 hacla arriba, & las posieiénss que se van en las
fignras 1 y 2, ¥ 1uego se corta el suministro de alre al
cilindro 58 desembragando el mando del vastage 41 y aplicando
1s zapata de freno 60 al tambor 6l1. Luego el molde con el
art{culo plasmado encima se quita por el operario.

' 1a presiénAde f1dido en el cilindro 58 se
gontrola por una seris de valvulas 160 montadas en el miem-
bro transversal supsrior 25. Bstasg vdlvunlas son acclonadas
en relacién de tiempo predeterminada por una serie &e levas
190 montadas en un arbol de levas 1E5 montado en cada extre-
mo én miembros de cojinste 156 que pencen del lado infariorr
del miembro transversal 25, Bl 4rbol se extiende al través
de uno de los cojinetes, y una rueda de polea 167 va mon-
tada en el extremo prolongadc del 4rbol y estd consctada funr
oionalmente con un mando de motor 158 por la correa 159,

_ Tas vdlvulas 160 estdn provistas de védsta-
gos 161, Las vdlvulas estdn normelmente cerradas y sa abren
ouando los vdstagos son empujados hacia adentro, Cada vdl-

vula lleva asociado un platilloc de leva 162 pivotado en

superior 125, Bl extremo 1ib¥e de los platilles 162, eatd

provisto de un rodillo 165 que encaja en la leva asociada.
Se suministra £ldido, por sjemplo, aire comprimido, a la
méquina por un conducto principel o cabacero 166 y al cual

eatdn conectadas algunas de las vdlvulas 160.

- 9w
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Cada uno de los cilindros actuantss tiene -
un portillo de salida o desoargs as{ como otro de entrada,

vy ol cilindro 100 tiene portillos de entrada y salida en

flog dos extremos para hacerlo del tipo de doble efec"ko.

Cada portille de salida estd coneotado con una de las vdl~
vulas 160 caso en el cual un lade de la vdlvula 160 eafﬁ
oonactado con el portillc de saliag del eilindryo y el lado
opussto estd conectado con la atmdsfera medisnte una vel-

vqla raguladora 168, ocon preferencla del tipo de aguja, o

gue en otra forma sea oapaz de regulacidén fina.

Las vélvulas 160, conectadas con el tubo de
suministro 166, se consctan con los portillos de antrada‘do
los oilindroe 56-100 medlante vdlvulas reguladoras 169 que
pueden ser del mismo tipo gue las vélvulas de escapa 168.

La rueda de poleag del drbol de levasg 157 |
tiene un sallente 171 dispuesto a encajar en un interrup-
tor de limite 172 adecuadamente montad en el bastidor de
la mdquina. El propdésito de eate interruptor es permitir
el acclonamisnto de la méquina en ua ciclc complato por
una sola actuacidn del opsrador, Esta operacién ﬁued.u prﬁ— |
ducirse por cualguier clrecuito oarriéntq, come por ejemplo,

el representado en la figura 11, donde unc de los conducw

tores de corriente 174 estd consctado ocon el motor 158 por

el hilo 175 y el otro conductor 176 estd consctado con el
contacto 177 del interruptor de limite 172 por el hilo 178,
El contacte movihle del interruptor 172 se consota con el
otro lado del motorbpor los hilos 179,180 y también con wn
contacto 161 de un relais, cuya bobina 182 egtd consotada




con el hilo 176 y el lado opuesto con un contacto 163 de
un interruptor de botdn pulsador 164 debidamente solocado
en la mdguina., £l contaeto 185 del botdn pulsador estd
consctado con el hilo 174 por el hilo 186. E1 contacte 187
de relais estd consctado con el hilo 176. '

Con egta disposicidn, cuande el operario
oprime el boidn pulsador 184 se completa un cirecuito por la
bobina 182 del-relais, cus mueve an armadura 1688, para sal-
var en puente el conﬁacto 181, 187; Beste completa él elr-
ouito del motor por luvs dos contactos del relais y el hilo
180, despuds de lo cual el motor efectds 1a rotacidn de la
prolea 157 y el drbol de lsva, y con lo cnal el salients 171
oorre mds alld del interruptor 172 permitiéndole enocajar
en a8l contaeto 177, Luego la alimentacidn se suminiatra al
motor por el hilo 17e, el interruptor rebasado, los hilos
179, 180. Cuandc el 4rbol de levas ha dado una vuelts, el
saliente 171 encaja otra vez en el interruptor de limite
172, separando sua contactos y abriendo por consiguiente
el circuito del motorx,

Las levas designadas en gensral con 190,
estdn colocadas scbre el #£rbol 1655 ds tal manera y son de
tal longitud, ¢we hacen ¢ue lus diversos movimientoe de la
méqﬁina se efectian en orden de tiempo predeterminado. E1
periodo total necesario para permitir las diversas opers~-
clones a realizar dsepende ur tanto del art{culo egpeocial
gque se moldee, Este periodo es en general de unos 6 ségnnp

dos.
Ta mdquina se repressnta en la posicidn de
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arrangue en la figura 1, Cuando el operador aprieta el
botdn y clerra el interrnptor 184, algunas de las levas

190 abren algunas de las vdlvulas 168 para apllear simul-
tdnsamente presién de fldido al cilindro 56 y al fondo

de oilindre 1l00. Como antes se ha explicado, la apliéa-
oién de presidn al cilindro 58 embraga sl mecanismo moter
para efsctuar 1a rotacidn dal vdstago 41. Simulidneamente
gon la aplicacidn ds prasidn a estos cilindros el portille
de sscape del cilindro 100 se abre y la herramlents forma-
dora 110 desciends hacla el molde. Les conductos 199, 200
ge consotan con los portillos des entrads del ciiindro loo

y los conductos 201, 202 se consctan ocon lqs‘portillos de
escaps del ailindro y con la atmdsfera, mediante las vdlyu~
laé de salida 168;‘

Bl conducto de escape 20l esid conectads ocon
una valvala de salida 166 regulada para sfectnar un movi-
mientc bajo hacla abajo relativamente rdpildo de la herra-.
miente moldeadora 110 desde su posiclon superior como se ve
en la figura 2, haste una posicidn en gue eatd prixims a |
tocar el material en el molde. Cusndo la herramienta ha lle-
gado a esta posicidn, sl conducto 200 eatd ocomsctado con
el tubo 166 al travds de uns vélvula reductora corriente
no representada. Bl efscto de ssta dispcsicién ea formaxr

retropresidén en el émbolo 1lol, con lo cual el Teato de su

mov imiento es de velocliad relativamente lenta. La propor-

cién mds ventajosa de moverse la herramienta durante la .

operacién realmente formadora depende de un nimero de fao-

Yores tales como el materisl que se usa, &l estado del
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material y el contorno particular, tamaiic y forma de la
pleza que se forma, Con la dispoaicidu descerita este movi-
misnto puede controlarse en grado muy preciso y exacto.
Cuando ha terminado la opsracidn formadora
el portillc de escape del extremo exterior del cilindre 100
eetd conectado por el conducto 202 con una valvula de esoe
pe 168. Bato determins un lmportante descenso en la presidén
en el lado inferior del émbolo 101; giendo la presidn 11~
geramente menor gue on sl lado superior del émbolo, oon'lo“
ousl el émbolo 101 empleza & bajar 1entémanis y por tanto
a levantar lentamente la herramienta formadora 110 quitén~
dola ds contacto ooﬁ el articnle terminado. Luego el con-
ducto 199 se clerras con respecto al tubo 166 y el .conducto
201 se clerra con respecto & su vélvula de salida agociada,
con lo cumal la aplicacidén de presidn por el conducte 200
cansa un rdpido ascemso de la hsrramienta formadora a su
posicién supsrior, A4 este punto se ha cortado presidén &al
silindro 58 y su portillo de sscaps se ha conactsdo con
la atmdsfera con lo cual el mando de vastago formado; 4
gs desconecta y se apllca el freno 60. En este retormo el
saliente 171 ha ablerto lcs contactos de interrmptor de
1inite 172 y la mdguina se para,. »

_ Bs evidente gue con ésta disposicién‘los
deberes del oparario aélo son quitar el molde con al ob~
jeto terminadd encima y poner un molde con una polea de
material en la méquina, y hacer las regulacionss gue pue-
dan ser necesarias segun sl tipo de art{oule qune au,tshri—

ca o el tipo 2e arcilla usada., Por tanto el operario 0o

‘-.-'13 -
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tiens qume ser diestro en el arts de esPaicir o ssturgar
el material, Por otra parte, 1z mdquina realiza un eatur-.
gado uniforms, del material, reguldndose exactamente sstas
dos operaciones para el trabajo particular de que 86 tra-
& te, gon lo cual la marcanuia.terminada es totalmente igual
‘o mejor que la proauoida por el trabajo a mano y ocon un
operaric gque rinde una produccidn muy aumentada. Bl orden
¥ tiempo relativo de las distintas operaciones sa expone
en la carta disgramética de la flgura 10.

10 Se vera también que con la disposicidn de
valvulss descrita, no sélc ss puede controlar la veloei-
dad de movimisnto de la herramienta, sinoc que ademis pue-
de efoctuarse la regulacidn de velociéad o0 ocualoulexr
-periodo especial del ciclo de movimiento de la herramienta.

15 El operario puede rapido y convenientemsnte permitir gne
la herramienta descienda rdpidemente a la mitad de su

~ distancla, y en la mitad restante de su movimiento puede
tener velocidad reducida; alternativamente el oarbio de
moviniento rdpido al lento puede tenser lugar & un tercio

20 de la distancia de bajada, 0 a los dogs terclios ¢ en cnal-
quier cotiro punio, Esio es uu detalle‘importanma del in-
vento, porgue la distancia en gue se mueve la herramisnta
intea de tocar el matsrial del molde varia por supueato
gegun el molda y el artfculc gue se saturga. Por ejemplo,

a5 gl eavfabrican plateos, la herramienta ge moveré rapidanen~
4e en un gran porcentaje ds su movimianto; 21 movimienteo
lento serfa sdlo una pequefia fracecidn, Por dtra parts, si

se estd asturgando un cuenco hondo, la herramients, se

-1l4 =
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movard sdlo rdpidamente en distancia relativamente corta
y la profundidad del movimiento del ovenco seTa lenta,
Bl ciclo de tismpo se fija, por supuesto, por el &rbol
de lavas movido & motor. Por tanto la alta presién admi-

5 tlda al extremo inferior del ellindreo tiens lugar en un
tiempo determinado, y la reducida retropreaion splicads en
la parte superior del émbolo, para dar lentitud a la.harré-
mienta tiene también lugar en un tiempo determinado slen=
do lss presionss determinadas y constanties, Cuando el ope~

10 raric decids variar el instante en que la herramienta se
ha de mover mas despacio puede‘hacerlo azs{ ajustando lhs
vélvulas da‘aguja; Por ejsmplo, si guiere que en la herra-
mienta‘smpieée a moverse més lentamente en un punto més
bajo de su movimiento, pueds abrir 1a vélvula de aguja

b 15 entrs la vdlvula de leva de alta presidén y el fondo del
cilindro, Puede también realizar sste mismo resultadc de-
jando la vdlvula de aguja en la linea de alta presidn ce-
rrada y abrisndc la valvala de aguja en sl portillo de
salida del tops del ©ilindrc; lo ocual significa gque con

20 la misma cantidad de aire a la presion determiﬁaaa que
entra en el fondo del oiliniro el émbolo podrd llegar nds
lajos, ' ‘

asi ge dd al Qperador un med io muy rdpildo
y convenisnte de hacer una regulecidén muy fina de la ao~

25 oidn de 1la herramienta y esto a su vez signiflca gme sl
operador puede reproducir exactamsnte una accidn manual
en cualguier tipo de azt{oulo con cualquisT tipo de ar-

‘cilla.
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il esturgar o plasmar artfculos de oler-
tos materiales plisticos, especislmente arcilla, se ha
comprobado que lo més ventajoso es moldear en presenclia de
humedad, como mejor se realiza usualmente la operacidn es
gumentando la humedad mds alld de la que el material ocon-
tiene normalments, En el esturgado corrisnts a mano, eata
humedad adicional es suministrada poi el Operario aplican-
do una esponja humedecida al material durante el ssturga-
do o plasmado., Como en las otras fases de esta tdéonica,
los operarios llegan a ser mas 0 menos 11estros en la apli~
cacidén de agua al art{culc que se estd fabricando, Sin
embargo, es evidente, que 1ls aplicacidén de humedad no se
controla con ninguna exactitud y de hecho varia considera~
blemente.

Bate invento incluye tambidn un mecanis-:
mo para suministrar dicha humedad adiciocnal, durante la
operacidn de moldeoc, con lo ounal la humedad se suminie-
4ra & un tiempo detsrminado en una posicién determinada,
que var{s al avanzar la 0peracién de egturgado y se sumiw--
nistra sn cantidad predeterminada, factores todos estos
que eatdn sometidos a un estricto gontrol.

Kl brazo de sostén de ls herramlenta pivo-
tada 107 tiene una mansula de sostén 220 que se prolon=
ga lateralmsnte y en l1a cual va montadoc un drbol 221, ¥
que se extiende hacia adelante terminando en ynxtapoaicién
son 1s herramienta 110 y hacla atraa en yuxtaposioion son
el eje del pivote para el brazo 107 siendo sostenido el

‘drbel contra el movimiente hacia el exiremo por oolltr

- 16 =
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Tes 333. Un miesbro de dnguloc 223 va sujeto en forma regm-
lable al arbol 221 Por ejemplo, por tornillos 224, estando
ol mienbre de dngulo colcemdo para encajsr en un tops re-
gulable 825 montado en unm persoidn fija d&e la niqum. m‘
ménsula 226 esté sujets en forms regulable al extremo de-

- lantero dd érbol 221, por ejemple por tornillos de pre~

sidn 227 y uc tubo 228 va sujeto a la ménsula 226 y se ex-
tiende haoia atris y estd conectado oon un condnoto flexi-
ble o0 manguera 289, Kl extreme dslanteroc del tubo 228 se
extiende ligorumentc mis alld de la hezrnu.cnn moldeadora
110 y tiens rosoa por dentro para recibir un tornillo 230
7 sdends tiens sberturas 231 espaciadas axislmente. Una
pluralidad de toberas 232 van montadas en el tubo 238, es-
tando roseadss las toberas en discos 233 y comuniocando la
abertura de las miamas con una mwesca anular interma 234,
ocon 10 éual las toberas son regulables giratoriaments en
el tubo 228 y estén siempre en comuniecaoisn con el interior
de dicho tube‘. Los discos 233 estdn separados por empague-
tadnras impermeables adecuadas, 236 y retenidos contra al
movimiento axial por un collar 237 sujeto al iubo, por
ejemplo, por el tornillo 238 y los dlscos 233 son compri-
midce fuertemente contra las empaquetaduras 235, y asi se
mantiene en posicidn regulada por una arandela 239 gue
ccopara oon el tornillo 230, Bata disposicidn ea tal gna-
las toberas puneden regularse & lo largo dal brasze 107 ¥
también pueden rsgularse individualmente alrededor del
tubo 226 para Airigir el agua expulesada de las higuas a
los puntos deseados dal. material; Las toberss se regulan
inlcislmente de mamsra gue uns de ellas descargus el fidido

17 =
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Cnmpmmcmuyoﬂcmuohlmmﬁudﬂmﬂu,

otra en un punto a cierta distancis de la periferia del

‘paterial del molde y una tercera en un punto intermedio.’

; La descarga de las toberas 84 controlaiitam=
bién por una de las levas 190 que suministra presidén al
conducto 243 gque va a unz vdlvola 244 accionada por el dia-

fragma y gue se conscta con una slimentsoidn 245 de tnb§~

r{a de sgua, La aplicacidn de prosidn sl conducto 243 hace
que la vélvuia 244 ge abra y su descarga se conscta oon el
tubo 2&9.
4l formar artfculos plancs en los moldea,
la disposicidn de la leva 190 es tal que =e suminisira
agua & las tobaras un momsnto antes de hacer la herramien-
ta contacto con el material del molde; Bn sste contacato,
una pate ds la pleza angular 223 encaja ocon el tope'235 Yy
determina una rotacidn del drbol 221 sobre sn eje o igual~
mente un movimisnto de las tobsras 832 sobre dicho eje,
Bsto hace que los chorres de las toberas se muevan radial- .
mente hacla afueia en ol material durante el esturgado,
mostrandose 1s posicidp final de las toberas por las lineas
247 de la figura 9. o
Al formsr art{cules hmecos dentro del mol-
de, la leva de control de agua 190 esta dispussta para
efectnar la apertura de la valvula 244 una ve2 que la herra~-
mienta formadora hs bajado lo bastante para espareir més
o menos el material alrededor del interior del molde, d&i-
rigienao as{ los chorros sobre el materisl y apliocando .

una humedad exceaiva directaments al molde.

=18 =
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Ho os posible =n operaciones de seturgads
| medir la cantidad de material requerido yara’hacer la ple-~
za sin algun materisl de aeéecho; En otros termincs, la
cantidad de material dsl molde en el periodo de ssturgade,
8 es siempre un 6x06s0 mayor o menor de lo que realmente se
requiere para haocer el artfculo, A1 hacer artiiculos planos,.

este material en exceso se acumula en la pariferia del

objeto, y el operario lo guita colocando una pleza delgada
de metal en el borde del artficulc al terminar la operacion
10 de osturgade., Rsto requiere mds tlampo y easfuerzo por '
parte del 0paradoi, y necegita considerable habilidad paw
‘ra no desfigurar o deteriorar de otro modc el borde dsl
artf{culo, Bste invento tiens por cbjeto wn dispositive
ragpador gue va sujeto a la herramisenta perfiladora y que

16  funalona para quitar antomséticsments el material de dese-

cho, -
| Bste dispositivo es un miembro plano 250
montado en pivote entre sus extremos, como sn 251 en mna
ménsula bifurcada 252 montada en un soporte 254 gue se
20 ‘extiende lateralmente y que tiene una porcidn ascendents
265 sujeta en forma regulable a la herramienta perfilade-
ra 110 por ejemplo, por tornilles 256; El miembro de so~
porte 254 tiene una ranuka alargada 257 para recibir toi-
nilles de preaidn 268 que sujetan en forma regulable la
25  ménsula 252 al miembro de sopoTte. L& ménsula 252 tiene

pna poreidn 259 qne se extiaﬁde haoia atrds, sbierta pa-
, ra recibir un perpe 260 cuyo extremo inferier estd oo=
. ' neactado en piveote con el miembro planc 260 en 261,

- 19 -
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El extramo superior del perno estd roscado para recibir
‘mns tuerea de regulacién 262 y un resorte de compresidn
helicoidal 263 se interpons entre la tuerca y la porcidn
259 de la ménsula, aqnyto&odlb cunal el extremo délantsro
5 del miambro plano 250 es empunjado eldsticamsnte hacla
_abajo., Una hoja 264 va sujeta al extremo delantero del ‘
miembro planc por tornillos 265 que también mantienen en
gu sitio un nervio 266, Bl miembro planc tiems en su ex-
tramo delantero, en el lado hacla el centro del moldae,
1o ana brids levantada 268 cuya porcién delantera termina en
* una hoja biselada 370;
Bl dispositivo se monta en la herrshianta

moldeadora 110 y se regula con rslacidén a ella de mansra

[
i

. que la hoja 264 encaja en la superficie superior marginal
16  periférica del molde, y la hoja 270 hard encaje con el
borde yeriferico de 1a rleza. que ge esta formande., Bl enca-
je dés la hoja 264 con la porcion marginal del molde 86
realiza bajo ligera presidn del resorte 226 oon lc cual
~ 1la hoja 264 pueds gegulr fdeilmente el oonternn de super-~
ab ficie de la porcién del molde ocon la oual eatd en oontaoto
V sin oausarle dafio alguno, El propdsito del nervio 266 es
dirigir el paso de materi=l sobrante hacla arriba en &én-
gulc relativamsnte agudo con lo cual es proyectado en
'_totalidad gobre la porciénvdelantera del miembro plano
g5 250, impidisndo as{ toda acumulacion de material dekgsac-
oho en la hoja.
| Hemos descublexto que esie dispositive res-

pador funciona muy eficlentemsnte y recorta con exmotitund
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_ da por el resorte de cmpresidn 306, La porcidn de hoja 297

182542

la msrcanci{a guitando del molde todo matsrial sobrante.
runeiona,cbn completo automatismo dur#nte la dltima parte
de 1a operacidn formadora, |

En la figura 8, un objeto huc@o 220, gue =6
eatd formando, es un cuenco y la herramienta perfiladora
tiene una poroidn colgante 292 que sirve para formar un
orificio o abertnra 293 en el centro de la parsd de fbnﬁo
del euencat El molde 38 tiens un paso aentral 294 en el
oual es forzado sl material desde la apertura 293 como se
indica en 295, Ksta opsracidn deja a veces un 5orae de

material alrededor del intsrior del oriricic 293 junto a

gu extremo inferior, y se disponen medios para recortar
antométicamente este borde de fondo del orificic, Estos me~
dios 2on una hesramients recortadora 296 que tiene una por~
cidn de hoja retirada 297. La herramienta 296 estd monta~
da en pivote entrs sus extremos en la herramienta formado-
ra 110 como en 298, El extremo superior de la herramienta
sgtd conectado con una varilla de émbolo 300 gque tiens un
‘embolo 301 montado en un cilindro 302 sostenido por una
ménsula 303 sujeta a la herrsmienta formadora por el tor-
nillo 304, Bl émbolo se mueve a la derecha, fignra 11, por
admisidn de aire por el tubo 305 y se mueve hacia la 1§qaiar-

de la herramienta ae dispone en la abertura 293 del arti~-
enlo que se forma y en yuxtaposicidon ceon el extremo infaxior
del mismo. Al terminar la opsracion formadora se suminisg-
tra aire al tubo 305 por uca de las valvulas 160 aaclonads
por una de las levas 190, Bsto hace que la poroion de h@dﬁl
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270 se mueva a contacto con la pared de rebajo 295 g

como, el molde asté glrando, recortsa efiocazmente cualquier
borde o acumulacidn de materiél alrededor del borde de
fondo de la apertura. El material de desecho, de la clase.
del tapdn 295 baja por el orificio 594 en sl molde, Bl
movimiento de la hoja 297 hacia la pared de la absertura
es controlado por un tope regulable A0 sostenido por la
herramienta formadora 110. 41 completar la operacidn de
recorte, la vdlvula 160 se cierra y el tubo 305 se conec-
ta con una d¢ las vdlvnlas de salida 168,

. La figura 10 representa diagraméticamanto
la serie de operaciones mientras la mdquina pasa por un
ciclo complete, lv que ocurre en unos 6 segundos, avngue
es evidents que el ciclo variard un tanto segdn el tamafio
y forma del art{culo que se estd formando del material
gne se unsa etc, Iaﬂezperiencia ha demostrado que la magui~

na descrita funciona muy eficazmente y no sdle produce

‘un volumen de mercans{ss por operario mucho mayor que el

que se produce por el método & mano o por los métodos a
maquina, antes usados, sino que produnce mercancia de exce~-

lente calidad,

Se comprenderd que pusden introducirse va-
rias'modificacionas en les proesdimientos sspec{ficos des~
critos gin apartarse de la finalidad del invento,

Bsta eolicitud que corresponde a la‘pr&senp
tada en los Bstados Unidos de América el 29 de mayo de 1944,
bajo el ndmero 537.814, ge acoge & los beneficlos del ar~
t{culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Induatrial
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y a 103 derivados dall. . Dedreto~ de Norstoria del 7 de
febrero de 2 o4, - . & .

-0- NOTA =~0-=

Los puntos de invencicén prepia y nueva

6  que se presentan para que sean objeto de esta Patente de

Invencidn en Espafia, por VEINTE,aﬁos, son los sigulentes:
12, - Una méQuina para formar artfculcs de

sustancia pldstica tal como areilla pldstioa que incluye

un bastidor y un vdstago montado para girar en el migmo

| 10 y destinado a sostensr un molde que tisns encima el métdv,

rial pldstico, oaracterizada por una herramienta formado-
ra montads en el bastidor en yuxtaposicidn con el vdstago
_y movible para encajar en el material del molde sostenide
T pof el vastago y zafarge del misme, ¥ medios movedores de
1B la herramienta accionables para moverlas eldsticamente a
hacer oontadto con el matsrial del molde.

22, - Una mdquina segun se reivindica en
el punto 19,-'carao’ceriz‘ada por el hecho ds qué- el medio
movedor ds herramientas estd destinado a meover la herxa-

20 mients moldeadora rdpidaments desde una posicién inicial

encims del molde hacla este dltimo y a mover luego eldati~

camente la herram:enta con lentitud a encajar oon el h&ﬁ,/7“” i

- 23 -




16

182542

terial durante ls terminaoidn'de; mismo, para volver la
herramienta a‘la'posicidn 1nicia1; |

32, = Una,herramiénta segun se reivindica
en los puntos 12 o 22, caraoterizada por el heché de qﬁa
incluye medios accionables para variar la velocidad de.
movimiento de la herramienta, por dicho miembre movedor
de la misma dnrante oualquier porcidn partiocular de movi-
miento de la harramienta, '

42, - Una mdquina segun se reivindica en
los puntos 12, 22 o 32, carszcterizada por el hecho de que
el medio movedor de la herramienta comprende un cilindro,
un émbolu movible sn é1 y conmectado funslonalmente con di-
cha herramienta formadora, una fuente de fluide compresi-
ble a preeidn, y medlos de valvula accionsbles al través
de un olelo para aplicar fluido a un lado del émbolc para
efebtuar movimiento de la herramienta en contacto oon el
materisl pléstico en el molds, para perfilarlo ¥ luego
aplicar fluido al lad opﬁesto del émbolo para efectuar

el movimiento de retorno de la harramienté, siendo el

medio de vilvula accionable durante el movimiento de la

herramienta en contacto con el material en el molde para
apliocar f1dido a presicn reducida al §mbolo en oposicidn
al fldido aplicado desde dicha fuente.

52, - Una miquina segun se reivindica en
ol punto 42, caracterizada por el hecho de que el medio
de valvula es también accionable mientras la herramienta
se mueve fue¥a de occntacto con el material del ﬁolda.

62, - Una mdguina segdn se reivindica en
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el punto 42, caracterizada por el heche de que incluye
medics accionsbles para regular el volumen de flildo gue
pasa por el medio de vil;ula; 7 |

72, - Una;;££Quina segun se fa;vindioa en
el punto 42, oarzcterizads por el hecho de que incluye
medios acciomables para regular la presidn reducida del
sgldido. | |

g2, - Una méquima segun se reivindica en
cualguiara de los pucios 12 a 78, carscterizada por el
hecho de que incluye una o mds tobéras yuxtapuestas al
molde en el vdstago y colocadas inicialmente para diriglr
1s humedad al material pldstico en una situacion determi-
nada, y meiids aceionables dnrante el contacic de la
herramisnta Tormadora con el material del molde para mover
1a tobera o toberas y por tanto cambiax la aplioacién de
humedad deade dicha poéioidp predeterminada.

93; - Una méquina segun se reivindica en
el punto B2, oaracterizada por el hecho de gue s dispo-
ne una ploralidad de toberss regulables individualmente.

102, - Una .sdquina segun se reivindioa en
ousl quiera de léstpuntds 12 a 92, oarsoterizada por el
hecho de gue se monta un medio de rasquata en la herra~ .
misnta formadora para quitar antomdticamente material @Q
aesscho del borde, fomdo, ¢ ure y otros, del articulo for~
mado en el molde &l finel de la operacidn formadora.

112, - Una . fdquina para formar artfonles

de material pléstice,
P8l y como se ha descrito en la Manoria

-%-




¢ue antecede, representado en los dibujos gue se acomps~
fian y oon los fines que ee han sgpeclificado.
Xsta Memoria consta de veinticinco hojas

. b g la. presents, emcritas a m&quiim por una sola oars.
5 Madrid, = 99 MAR.ﬂ%g
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