
P. 6607.-
US 537.814

2 2.

MEMORIA DESCRIPTIVA
qne se presenta para anir a la  so lic itad

de
B A T E  NT E D E  I N V E  N C I O  N 

formulada el 21 de febrero da 1948, con el NS 182.542

a nombre de ALJIG TRUST REG., entidad constituida con arre 
glo a la a  leyes del Principado de Liohtenstein, estable­
cida en Vaduz, Liohtenstein, por:

"UNA MAQUINA PARA FORMAR ARTICULOS DE 
MATERIAL PLASTICO".
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formar artícu lo s de material p lá s t ic o , y más p articu lar­
mente artícu lo s ta le s  como loza , p la to s e tc . ,  de a r c i l la  
p lá s t ic a , plasmándose lo s  artion ios en un molde o sobre 
el mismo mediante una rotacián re la tiv a  entra e l  molde

en
E 3 P N A

por VEINTE años

Este invento se re fiera  a una máquina para
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con a l m ateria l dentro c encima dal mismo y una herramien­

ta  formadora o p e r f i la d o ra . A e sta  operación se llam a co­

múnmente e stu rg ar  en l a  in d u str ia  a l f a r e r a .
H asta ahora, ae ha dado a l  m ateria l p la s t i -  

5 co primero l a  forma de una hoja o d isco  un tanto parecido 

a una empanada. El disco se coloca luego sobre a l  molde a 

mano, y luego e l  molde se hace g ir a r  y l a  herram ienta per­

f i la d o r a  se pone en contacto con e l m ateria l a  mano. El 
molda se hace usualmente de e scay o la  y forma una su p e rfi-  

10 oie del a r t íc u lo ,  a l  paso que la  herram ienta p e r f ila d o ra  

forma l a  oara o lad o  opuestos del mismo. T?a esta  manera 

se produce lo za  p lan a , por ejemplo fu e n te s .
La lo z a  hueca, por ejemplo ta z a s  y cuencos, 

se  produce proveyendo e l  molde de una concavidad en la  cual 

15 se  coloca a mano un pedazo o p e l la  del m a te r ia l , se hace

g ir a r  e l  molde, se b a ja  h asta  e l mismo l a  herram ienta per­

f i la d o r a  y a s í  se esparce a l m ateria l alrededor del in te­

r io r  del molde. En e ste  caso , l a  su p e r f ic ie  in te r io r  del 

molde forma por supuesto l a  cara e x te r io r  del a r t io ú io ,

20 y l a  herramienta p e r fila d o ra  l a  oara in te r io r  del mismo.
Si se  t r a t a  de hacer lo za  hueca, e l opera- 

aor tiep a  que e je r c e r  con sid erab le  p resió n  para mover l a  

herram ienta dentro de l a  masa de m ateria l que g ir a  en e l  

molde. En l a  p r á c t ic a ,  e l  m ateria l flu ye  o tr a b a ja  d e si-  

25 gualmente, con e l re su ltad o  de que l a  herram ienta p e r f i ­

lad o ra  manejada a mano se  mueve hacía a r r ib a  y aba jo  con 

resp ecto  a l  molde, acción  que e l  operador t r a t a  de vencer 

e jercien do  mayor p re sió n  en l a  herram ienta. Cuando l a
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herram ienta l le g a  a l  ionio le  so movimiento, l a  a r o i l l a  

se  ha r e lu c ilo  a un grueso uniforme alrededor l e í  in te r io r  

l e í  m olla . Sin  embargo, a l  formar l a  v a j i l l a  plana y l a  

v a j i l l a  hueca, la  prim era d istr ib u c ió n  in ic ia l  l e í  m aterial 

comunica como es natural a e ste  un esfuerzo  mayor en c ie r ­

to s  puntos que a o tro s , le  lo  cual r e su lta  que e l  m aterial 

re sb a la  más o menee con re la c ió n  a l molde y e sta  resbalam ien­

to hace que se  produzeanmarcas en e l  m ateria l junto a l a  

su p e r f ic ie  le  molde. .Satas marcas no so lo  menoscaban el 

aspecto l a l  a r tícu lo  term ínalo sino que in ic ia n  g r ie t a s  

que luego se d e sarro lla n  a l  meter e l  a r t ic u lo  en e l  horno.

El presente invento tien e por ob jeto  una má­

quina del t ip o  d e sc r ito  que incorpora un mecanismo formador 

accionado automáticamente por una fu erza y que funciona 

p ara  moldear rápida y eficazm ente o esturgpr e l ob jeto  da 

t a l  manera que e l  a r t íc u lo  terminado es de excelen te c a l i ­

dad, siendo ig u a l o mejor que 1 prolucido por la  más h áb il 

operación a mano.
30. invento tiene como o tro  ob je to  una máqui­

na para moldear o astu rgar  automáticamente un o b je to , sien ­

do l a  máquina accionada automáticamente a l  tra v é s  de c ic lo s  

su cesiv o s o a l  trav é s  de un solo c ic lo ,  en una so la  actua­

ción por p a rte  del operador.
El invento tiene como otro o b je to  una má­

quina d e l tip o  d e sc r ito  que incorpora medios de funciona­

miento autom ático durante l a  operación de esturgado, para 

a p lic a r  una cantidad de humedad predeterminada a l  mate­

r i a l  y para a p lic a r  l a  humedad en c ie r to s  lu g are s p redeter-
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minado s que pueden cambiar o mov er se conforme avanza l a  

operación  da eaturgado.
Otro ob jeto  del invento e s  e l mecanismo, también 

movido mecánicamente durante e l  esturgado pava reco rtar  

o n u ita r  m ateria l de dese che de l a  poroion pe r i f e r ic a  del 

a r t ic u lo  terminado s in  dañe para e l  molde, y que funciona 

para e fectu ar l a  descarga del m ateria l de -desecho da t a l  

manara que es arro jado  fu era  dal molde y p a r te s  funciona­

l e s  de l a  máquina, y no forma en e l m ateria l porcion es da 

contacto del mecanismo.
Oon arreg lo  a l  invento se o frece  una máquina pa­

ra  moldear a r t íc u lo s  de una m ateria p l á s t i c a ,  t a l  como ar­

c i l l a  p lá s t ic a  que incluye un b astid o r  y un vastago  colo­

cado cara g ir a r  dicho b a st id o r  y destinado a sostener un 

molde con a l  m ateria l p lá s t ic o  dentro; caracterizad a  por 

una herram ienta formadora montada en e l  b a st id o r  en encaje 

con e l m ateria l sobre el molde sostenido por e l huso, y 

medios qua accionan l a s  herram ientas y que funcionan para 

mover e lásticam en te t a l  herram ienta a hacer contacto con

e l m ateria l del molde.

además, e l inv 

automáticaíaente a l  f in a l  

ra  señarar m ateria l de ó

ento incluye medios acc ion ab les 

de l a  operación de esturgado pa-

esecho o sobrante d al fondo dal

h je to  hueoo, é ste  se hace oon una abertura en su fondo.

¿ 1  d e s c r i b i r  e l  invento sa hará re fe re n c ia  a 

e s  d ib u jo s ad jn /.to s, on lo s  cu ales l o s  mismos números 

Lesignan p a r te s  correspondientes en tod as l a s  v i s t a s .

La fig u ra  1 es una v i s t a  en alzado  de fren te

4



de una máqu in,a que incor -e ra e.L invento.

La fig u ra 2 3S un corte dado virtualm ente

por l a lín e a  ;B-2 de l a  f igura 1.
La figu ra 3 es una v i s t a  la te r a l  en alzado

6 da mecanis.no formados o octurgndcr por s í  s o lo , mirando 
a la  dereohn' de la  figura 1.

l a  f ig u ra  4 es una v í s t a  en aorta dado por 

la  lino a 4** 4 do la  figura 3#
l a  f ig u ra  S e a  una v í s t a  en corte de la. uni- 

10 dad de tod eras p u lv erizad o ras.
La fig u ra  6 es una v i s t a  en alzado na fren­

te  del mecanismo eaturgador.

La fig u ra  7 as u..a v i s t a  i  so m étrica del 

meoaniano para re c o r ta r  o q u itar m ateria l da desecho del 

15 borda del a r t ic u le  que se e stu rg a .

La í i  rura ü es u.- V ísta  e .bisada l a t e r a l  

de la  herram ienta -e r f i la d o r a  que m usstrs e l mecanismo pa­

ra  senarar e l m ateria l sobrante del fondo de l a s  p ie z a s  de 

lo za  hueca.
20 La fig u ra  9 as una v i s t a  en corte  dado por

l a  l in e a  9-9 de l a  fig u ra  6 .

La fig u ra  lo  e s  un diagrama que muestra 

l a  sin cron ización  r e la t iv a  de l a s  d i s t in ta s  operaciones 

de l a  máquina.
25 La fig u ra  11 e s  un diagrama de h ilo s  esque­

mático del c irc u ito  e lé c tr ic o  conectado con e l motor de 

l a  máquina.
La fig u ra  13 es u,.a v i s t a  fragm en taria,
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611 **srt'- en alzado y 3U l'-'-rt-i '"11 corta, 3.8 UR-¡ C.3 l 's ' vsl**
valaa 5.-? control accionadas p e í le v a s  y á a l me can i  sao cus

la  mueve.
La máaniam c o n siste  en un b a st id o r  adecuado 

que ti.m-iá um-:. p l^cs ce basa 30, miembros v e r t ic a le s  21 y 32 

y miembros ho r i  zcnt a le s  22, 24 y 35. ^1 mi^moro h orizon tal 

superior 25 es do íorina de canal con b rid as l a t e r a le s  26,

27. La cabeza 40 (¿ue sostien e  al molda va montado en e l 

extremo superior do un vastago  41 montac.0 en su extismo 

in fe r io r  en u- co jin e te  42 d isp u esto  sobre e l  miamoro tran s­

v e r sa l  superior 23 y en su extremo superior an e l  miembro

tran sv e rsa l 24.
Una polea de f r ic c ió n  44 va montado sobre

el vastago  41 entre lo s  coj 

d isco motor 45 a n a l  &xtrem 

ménsula 47 que se extiende 

tra n sv e rsa le s  23 y 24, y en

in r i s s  42 y 43 y encaja $n un 

lo de ui- árbo l 46 montado en una 

v e r t í  cálmente entre lo s  miembros 

¡ su extremo opuesto en un miem­

bro 46 su je to  a 1' a p ie s  derechos 23. Una polea 49 va su je ­

ta a l  árbol 46. 3 s t s  árbol g ir a  por la  acción  da un motor

50 mediante una correa 51 a r ra s tra d a  sobra la  polea 49. 

lül árbol 46 se mueve axialm enta para poner e l d isco motor 

45 an encaje y fu era  de é l ,  con la  polea da f r ic c ió n  44

por e l  mecanismo que luego se o e sc r ib e .
á l  árbol 46 e s t á  -previsto de o o lla re s  f i j o s  

53 y 54. Un re so rte  3e compresión h e lic o id a l  55 va in te r­

puesto entra la  ménsula 47 y e l c e l la r  53 y empuja a l  á r ­

bol 46 a l a  derecha, f ig u ra  2 manteniendo e l  d isco motor 

45 fuera de contacto con l a  po lea  de fr ic c ió n  44. Una palan-
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os 56 ve montada en pivote entro sus extremos en l a  ménsula 

47, y tien e u.. extremo ahorquillado colocado entra io s  co­

l l a r e s  5 3 y 54, y que tien e su extremo opuesto conectado 

con e l  embolo de un c ilin d ro  da a ire  66. Una v a r i l l a  59 

pueda correr tran svar sainante en la  porción  su perio r de la  

ménsula 57 y t ie n  en un extremo una zapata de freno 60 

que encaja en u... tambor de freno 64 montado sobra el v as­

tago 41. ¿1 extremo opuesto de la  v a r i l l a  59 e s tá  conec­

tado con l a  palanca 56, y l a  v a r i l l a  s s  impulsada a l a  iz ­

quierda, f ig u ra  2, para poner l a  zapata da freno 60 en 

encajé con al tambor do freno 64 por u-̂  re so rte  63 in te r­

puesto entre l a  zapata do freno y l a  ménsula.

l a  d isp o s ic ió n  e s  t a l  que cuando se sumi­

n is t r a  flu id o  a l  c ilin d ro  58 por e l  tuco 6¿, l a  palanca 56 

e s  movida en s i  sentido de l a s  agu ja s del r e lo j con movi­

miento a x ia l  del árbol 46 a la  izq u ierd a , f ig u ra  para 

poner e l  d isco  motor 45 en encaje con la  polea de fr ic c ió n  

44 para e fse tu a r  la  ro tac ió n  e l  vastago  41 y sim ultánea­

mente para mover l a  zapata 5a freno 60 fu era  da contacto 

con a l  tambor 64, Guando e l  flu id o  sa l ib e r t a  del c ilin d ro  

56, a i  rs&orté 63 musv^ la  palanca 5 6 con tia l a s  agu ja s 

del r e lo j  para desconectar el mando del vastago  41 y a p l i ­

carle  e l  fren o .
hn l a s  f ig u ra s  1 a 6 l a s  herram ientas da

l a  máquina sa representan  para plasmar v a j i l l a  p lan a , t a l   ̂

como una fuente 68. Ss a p lic a  o esparce una cantidad de 

a r c i l l a  sobre e l molde 38, y se coloca e l  mismo sobra la  

cabeza 40 an e l extremo superior del vastago  41. Una vez

-  7 -
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colocado a s i  e l molda, so a p lic a  a ir e  a l  c ilin d ro  38 que 

hace en ca jar e l d isco motor g ir a to r io  45 con l a  po lea da 

fr ic c ió n  44 y per tanto haca g ir a r  e l  molde con e l mate­

r i a l  que so stie n e . También se su m in istra  a ire  a l  fondo del 

5 c ilin d ro  100 haciente que a l  embole 101 se mueva h acia

a r r ib a . El c ilin d ro  va montado en p ivote  en su extremo in­

fe r io r  en 102 a u..a ménsula 103 su je ta  a la  parte t r a se ra  

del b a st id o r , y a l  extremo superior de l a  v a r i l l a  de em­

bolo lo 4  se conecta en pivote con s a l ie n te s  que se exti^n - 

10 dan h acia  a t r á s  105,105 de u- brazo 107. El brazo lo ?  va 

montado en una ménsula 108 montada a su vez en un bloque 

109 sosten ido por e l miembro da b a st id o r  24.

Una herram ienta p e r f i la d o ra  110 se su je ta  

an forma regu lab le  a l  extremo e x te r io r  del brazo 107, y 

15 cuando é ste  g ira  contra l a s  ag u ja s  del r e lo j ,  f ig u ra  a,

l a  herram ienta l io  se pona en contacto con al m ateria l de 

molda, y , como e l  molde e stá  ahora g iran do, l a  herramien­

ta  110 pone l a  su p e r fic ie  da m ateria l a l  contorno debido.

La ménsula 106 tien e  m.a porción  112 que se extienden 

20 hacia delante y a l  brazo 107 e s tá  p ro v isto  de un tope re ­

gulable a manera de t e r n i l la  113 que coopera con e l  brazo 

112 y por e l  cual puede determ inarse l a  p o sic ió n  in fe r io r  

¿ e l  brazo y herramienta 110.
Debe entenderse que l a  usrram ienta p e r f ila d o — 

25 ra  110 tien e  forma destin ada a producir s i  deseado contor­

no del ob jeto  que se moldea, y que es regu lab le  v e r t ic a l  

y la tera lm en te , como es corrien te  en l a s  herram ientas p la s ­

madoras o eatu rgad oras.

-  8 -
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Coando sa ha completado la  operación de p lea­

mar, ae suministra a ire  a l extramo superior del cilindro 100 

haciendo que el emboli lo l  ae mueva hacia ahajo y l a  herra­
mienta l io  hacia a rr ib a , a la a  posioiones que se van en la s  
figu ras 1 y 2 , y luego se corta e l suministro de a ire  a l 
cilindro 58 desembragando el mando del vastago 41 y aplicando 
l a  zapata da freno 60 a l tambor 61. Luego el molde oon a l 
artícu lo  plasmado encima se quita por e l operario.

La presión de fluido en e l cilindro 58 ae 

controla por una serie de válvulas 160 montadas en a l miem­
bro transversal superior 25, E stas válvulas son accionadas 
en relación da tiempo predeterminada por una serie  de levas 
190 montadas en un árbol de levas 155 montado en cada extre­
mo en miembros de cojinete 156 que penden del lado in ferior 
del miembro transveraal 25. El árbol ae extiende a l travós 
de uno de lo s  co jin etes, y una rueda de polea 157 va mon­
tada en el extremo prolongado del árbol y está conectada fun- 

oionalmante oon un mando de motor 15-8 por l a  correa 159.
Las válvulas 160 están -rev istas de vasta­

gos 161. Las válvulas están normalmente cerradas y se abren 
ouando lo a  vastagos son empujados hacia adentro. Cada vál­
vula llev a  asociado un p la t i l lo  de leva 162 pivotado en 
163 sobre una ménsula 164 que pande de la  pieza transversal 
superior 125. El extremo lib re  de lo s p la t i l lo s  162, está  
provisto da un rodillo  165 que encaja en la  leva asociada.
Se suministra flu ido , por ejemplo, a ire  comprimido, a la  
máquina por un conducto principal o cabecero 166 y al cual 

eatán ooneotadas algunas de la s  válvulas 160.

-  9 -
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Cada ano do lo s  c ilin d io s actuantes tiene 
on p o rt ille  de sa lid a  o descaiga a s í  como otro do entrada, 
y e l cilindro lo o  tiene p o r t il lo s  de entrada y sa lid a  en 
le s  dos extremos para haoerlo del tipo de doble efecto.

& Cada p o rtillo  de sa lid a  e stá  conootado con una de la s  vá l­
vulas 160 oaao en e l  cnal un lado de la  válvnla 16o está 
ooneotado con e l p o rtille  de sa lida del oilindro y e l lado 
opuesto está conectado con la  atmósfera mediante una vál­
vula reguladora 168, con preferencia del tipo de aguja, O 

10 que en otra forma sea oapaz de regulación fin a .
Las válvulas 160, conectadas con a l tubo de 

suministro 166, se conectan con lo s p o rt il lo s  de entrada de 
lo s  cilin dros 58-100 mediante válvulas reguladoras 169 que 
pueden ser del mismo tipo que la s  válvulas de escape 168.

IB La rueda de poleas del árbol de lavas 157

tiene un salien te  171 dispuesto a encajar an un interrup­
tor de lím ite 172 adecuadamente montado en el bastidor da 

la  máquina. El propósito de este interruptor ea perm itir . 
s i  accionamiento de l a  máquina en un cic le  completo por 

$0 una sola actuación del operador. Esta operación puede pro­
ducirse por cualquier circuito  oorriante, oomo por ejemplo, 
el representado en la  figura 11 , donde uno de lo s  conduc­
tores da corriente 174 está  coneotado oon el motor 158 per 
s i  hilo 175 y el otro conductor 176 está  conectado con el 

35 contacto 177 del interruptor de lím ite 172 por e l h ilo  178. 
El contacto movible del interruptor 172 se oonaota oon el 
otro lado del motor por lo s  h ilo s 1 7 9 ,1 8 o  y también con an 
contacto 181 de un r e ía is ,  cuya bobina 182 está  conectada

-  lo  -
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oon el hilo 176 y el lado opuesto con un contacto 163 &e 
an interruptor de botón paleador 164 debidamente colocado 
en la  máquina. EL contacto 166 del botón pulsador está 
conectado con el h ü o  174 por a l hilo 166. 31 contacte 167 

8 de r a ía is  está  conectado con el hilo 176.

Oon esta disposición, cuando el operario 
oprime e l botón pulsador 164 se completa un circuito  por la  
bobina 182 d e l-re ía is , pue mueve su armadura 166, para sa l­
var en puente el contacto 181, 187. Este completa e l c ir ­

i o  cuito del motor por lo s  dos contactos del re ía is  y e l h ilo  
180 , después de lo  cual e l motor efectúa la  rotación de la  
polea 157 y a l árbol de le v a , y con lo  cual el sa lien te  171 
corre más a l lá  dal interruptor 172 permitiéndole encajar 
en e l contacto 177. Luego la  alimentación se suministra a l 

18 motor por el hilo 178, el interruptor rebasado, lo s  h ilos 
179, 18o. Cuando e l árbol de lavas ha dado vuelta, el 
sa lían te  171 encaja otra vez en e l interruptor de lim ita 
172, separando sus contactos y abriendo por consiguiente 
e l circuito  del motor.

80 Las lavas designadas en general con 190,
están colocadas sobre el árbol 158 de ta l  manera y son de 
ta l longitud, cua haoen que le s  diversos movimientos de la  
máquina se efectúen en orden de tiempo predeterminado. El 
periodo to ta l neoasario para permitir l a s  d iversas opara- 

28 clones a rea lizar  depende un tanto del artíoulo espeoial
que se moldee. Este periodo es en general de unos 6 segun­
dos.

La máquina se representa en la  posición de
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arranque en la  figura 1 . Guando al operador aprieta e l 
botón y cierra e l interruptor 184, algunas de la s  lavas 
190 abren algunas da l a s  válvulas 168 para ap licar simul­
táneamente presión de fluido a l  oilindro 58 y a l fondo 
de oilindro l o o .  Como antea se ha explicado, la  aplioa- 
oián de presión a l oilindro 58 embraga el mecanismo motor 
para efectuar la  rotación del vastago 41. Simultáneamente 
con la  aplicación da presión a estos c ilin dros e l p o rtillo  
de escape del cilindro 100 se abre y la  herramienta forma- 
dora 110 desciende h a d a  a l  molde. Los conductos 199, 200
se coneotan con le s  p o r t il lo s  de entrada del cilindro 100 

y lo s  conductos 20l ,  202 se conectan con loa p o rt illo s  de 
escape del cilindro y con la  atmósfera, mediante l a s  válvu­

la s  de sa lid a  168.
jgl conducto de escape Sol está  conectad# oon 

una válvula da sa lid a  168 regulada para efectuar un movi­
miento bajo hacia abajo relativamente rápido de la  herra­
mienta moldeadora l io  desde su posición superior como se ve 
en la  figura 2 , hasta una posición an que está  próxima a 
tocar e l material en el molde. Cuando la  herramienta ha l l e ­
gado a esta  posición, el conducto 200 e stá  oone otado oon 
el tubo 166 a l  través de una válvula reduotora corriente 
no representada. %i efecto de esta disposición  es formar 

reirepreaión en e l émbolo l o l ,  oon lo  cual e l resto de su 
movimiento es de velocidad relativamente len ta . La propor­
ción más ventajosa de moverse la  herramienta durante la  
operación realmente formadora depende de un número de fac­
tores ta le s  oomo el material que se usa, e l estado del

1 2  -
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material y el contorno p articu lar , tamaño y forma de l a  
pieza que se forma. Con la  disposición d escrita  aata movi­
miento puede controlarse en grado muy preciso y exacto.

Cuando ha terminado la  operación formadora 

5 el p o rtillo  de escape del extremo exterior del cilindro 100 

está  conectado por e l conducto 202 oon una válvula de esca­
pe 168. Esto determina un importante descenso en l a  presión 
en el lado in ferior del embolo 101 , siendo la  presión l i ­
geramente menor que an e l lado superior del embole, con lo  

10 cual el émbolo lo l  empieza a bajar lentamente y por tanto 
a levantar lentamente la  herramienta formado ra 110 quitan?- 
dola de contacto con e l artícu lo  terminado. Luego a l con­
ducto 199 se c ierra  oon respecto a l  tubo 166 y al conducto 
20l  se cierra con respecto a su válvula de sa lid a  asociada, 

15 oon lo cual la  aplicación de presión por e l conducto 300 
causa un rápido ascenso de la  herramienta formadora a Su 
posición superior. & este punto se ha cortado presión del 
cilindro 58 y su p o rtillo  da asoape se ha conectado oon 
la  atmósfera oon lo  cual a l mando de vastago formador 41 

20 ae desconecta y se ap lica  el freno 60. En este retomo al 
sa lien te  171 ha abierto le s  contactos de interruptor de 

lím ite 172 y la  máquina se para.
Es evidente que con esta  d isposición  le s  

deberes del operario sólo son quitar e l molde oon al ob- 
26 jeto terminado encima y poner un molde can una polea da

material an la  mágíina, y hacer l a s  regulaciones que pue­
dan ser necesarias según e l tipo de artícu lo  que se fabri­
ca o e l tipo de a r c i l la  usada. Por tanto el operario no

. f
+ -  13  -
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tiene que ser d iestro  en el arte de esparcir o esturgar 
e l m aterial. Por otra parte , la  máquina realiza ,u n  eatur- 
gado uniforme, del m aterial, regulándose exactamente estas 
dos operaciones para el trabajo  particu lar de que se tra- 

5 te , con lo cual la  mercancía terminada es totalmente igual 
o mejor que l a  producida por e l trabajo a mano y con un 
operario que rinde una produceián muy aumentada, El orden 

y tiempo relativo  de la s  d is t in ta s  operaciones ae expone 
en la  oarta diagramática de l a  figura lo .

10 Se verá también que oon l a  disposición de
válvulas d e scrita , no solo se pueda controlar la  veloci­
dad de movimiento da la  herramienta, sino que además pue­
de efectuarse la  regulaoián de velocidad en cualquier 
periodo especial dal c ic lo  da movimiento de la  herramienta. 

1S El operario puede rápido y convenientemente perm itir que 
l a  herramienta descienda rápidamente a la  mitad de su 
d istan cia , y en la  mitad restante de su movimiento puede 
tenar velocidad reducida; alternativamente al cambio de 
movimiento rápido a l lento puede tener lugar a un tercio  

20 de la  d istancia da bajada, o a lo s  dos terc io s o en cual­
quier otro punto. Rato es un d eta lle  importante del in­
vento, porque la  d istancia en que se mueve la  herramienta 
antea de tocar e l m aterial del molde* varia  por supuesto 
según e l molda y a l artícu lo  que se asturga. Por ejemplo,

2g s i  ae fabrican p la to s , la  herramienta ae moverá rápidamen­

te  en un gran porcentaje de su movimiento. El movimiento 
lento sería  sólo una pequeña fracción. Por o tra  parte , ai 
se está asturgando un cuenco hondo, l a  herramienta, se

-  1 4  -
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moverá sólo rápidamente en distanoia relativamente oorta 

y la  profundidad del movimiento del cuenco será len ta.
31 c id o  de tiempo se f i j a ,  por supuesto, por e l árbol 
de lavas movido a motor. Sor tanto l a  a lta  presión admi- 

g tid a  a l extremo in ferior del cilindro tiene lugar en un
tiempo determinado, y la  reducida retropreaión aplicada en 
la  parte superior del émbolo, para dar len titud  a l a  herra­
mienta tiene también lugar en un tiempo determinado sien­
do la s  presionas determinadas y constantes. Cuando el ope- 

iQ rarlc  decida variar el instante en que la  herramienta aa 

ha de mover más despacio puede hacerlo a s i  ajustando l a s  
válvulas da agu ja. Por ejemplo, s i  quiere que en la  herra­

mienta empiece a moverse más lentamente en un punto más 
bajo de su movimiento, pueda,abrir la  válvula de aguja 

15 entre la  válvula de leva de a lta  presión y e l fondo del
cilindro . Puede también rea lizar  asta mismo resultado de­
jando la  válvula de aguja en la  lin ea de a lta  presión oe­
rrada y abriendo l a  válvula da aguja en a l  p o rtillo  de 
sa lida del tope del c ilin dro ; lo cual s ig n ifica  que con 

30 la  misma oantidad de aire a la  presión determinada que
entra en el fondo del cilindro a l émbolo podrá lle g ar  más 

le jo s .
Asi ae dá al operador un medio muy rápido 

y conveniente da hacer una regulación muy fin a da l a  ac- 
35 olón de la  herramienta y esto a su vez s ig n ific a  que e l 

operador pueda reproducir exactamente una acción manual 
en cualquier tipo de aztioulo con cualquier tipo de ar­

c i l l a .

-  15  -
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¿i aaturgar o plasmar artícu lo s de cier­

tos m ateriales p lá s t ic o s , especialmente a r c i l la ,  ae ha 
comprobado que lo más ventajoso es moldear en presencia de 
humedad, como mejor se rea liza  usualmente la  operación ea 

5 aumentando l a  humedad más a l lá  de la  que el material con­
tiene normalmente. En el esturgado oorrienta a mano, esta  
humedad adicional es suministrada por el operario aplican­
do una esponja humedecida a l material durante el estarga­
do o plasmado. Gomo en la s  o tras fa se s  de e sta  técnica,

10 l e s  operarios llegan  a ser más o menos d ie stro s en la  a p li­
cación de agua a l artícu lo  que se está fabricando. Sin 
embargo, es evidente, que la  aplicación de humedad no se 
controla con ninguna exactitud y de hecho v aría  considera­

blemente.
Este invento incluye también un mecanis­

mo para suministrar dicha humedad ad icional, durante la  
operación de moldeo, con lo  cual la  humedad se suminis­
tra  a un tiempo determinado en una posición determinada, 
que v aría  a l avanzar la  operación de esturgado y se sumi- 

20 n istra  en cantidad predeterminada, factores todos estos 

que están sometidos a un e str ic to  control,
brazo de sosten de la  herramienta pivo-

tada 10? tiene una ménsula de sosten 220 que se prolon­
ga lateralmente y en la  cual va montado un árbol 221, y 

86 que se extiende hacia adelante terminando en yuxtaposición
con la  herramienta 110 y hacia a trá s  en yuxtaposición oon 

e l e je del pivote para a l brazo 10? siendo sostenido e l 
'árbol contra a l movimiento hacia e l extremo por eo lla-

16  -
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fea  222. ?n miambro A# ángulo MU va aajoto an forma raga- 
la b ia  a l  árbol 221 por ejemplo, por to m illo #  224, matando 
t i  miembro de ángulo oqlceedo para eneajer en an tope re­
gulable 226 montad.o an ana peroián f i j a  4a l a  máquina. Vaa 
menaala 226 eatá aaje ta  an fam a regulable a l  emtremo de­
lantero del árbol 221, por ejemplo por to rn illo  a do pre- 
aián 227 y an tobo ZZB va aajato a l a  aánaala 226 y ae en­
tienda hacia atráa  y eatá conectado con an oondaote f le x i­
b le  o mangaera 229. 31 extremo delantero del taba 228 ae 
arntieade ligeramente máe a l lá  da la  herramienta moldeadora 
110 y tiene roaoa por dentro para rec ib ir  an to m illo  230 
y ademáa tiene abortara# 231 eapaoladaa axialmente. Oha 
p laralidad  de tobera# 232 van montada# en e l tabo 228, ma­
tando roaeadae la a  toberaa en di acó a 233 y oomanioando l a  
abantara de la a  mi ama a oon ana maeaca analar intarma 234, 

con lo  caal la a  toberaa aon regulable a giratoriamente en 
#1 tabo 22B y catán aiempra en oomaniacoián oon al in terior 
da dicho tabo. lo a  dlaooa 233 eatán aaparadea per eapaqae- 
tadaraa impermeable a adecaadaa, 236 y retenido a oontra a l 
movimiento ax ia l por an co lla r  237 aajato a l tabo, por 
ejemplo, por e l to rn illo  238 y loa  dlaooa 233 aon compri­
mido a inertemente contra la a  empaquetadaraa 236, y c a í aa 
mantiene en poaioián regulada por ana arandela 239 que 
coopera con e l to rn illo  230. neta diapoaioián aa ta l  qae 
la a  toberaa paeden regalara# a  lo  largo del braco lo 7 y 
tambián paeden regalara# individualmente alrededor del 
tabo 228 para d ir ig ir  e l agaa expaleada da laa  mioma# a 
3,oa pantoB deeeedoa dal m aterial. ía a  toberaa ae regalan 
inioialmente de manera qae ana de e l la  a deaeargae e l  ü á ld e



i 82542
en un ponto contiguo a l cantío del material del molde, 
o tra  en un punto a c ie rta  d istancia de la  p e r ife r ia  del 
ipateiial del molda y una tercera en un punto intermedio.

La desoarga de la s  toberas ae oontrola^tam- 
§ bien por una de la s  levas 190 que suministra presión a l

conducto 2.43 que va a una válvula 244 accionada por el d ia­
fragma y que aa conecta con una alimentación 245 de tube­
r ía  de agua. La aplicación de presión a l conducto 243 hace 
que la  válvula 344 ae abra y su descarga se conecte oon al 

10 tubo 229.
Al formar artícu lo s planos en lo s  moldes, 

la  disposición de l a  leva 190 ea ta l  que se suministra 

agua a la s  tobaras un momento antes de hacer la  herramien­
ta contacto con el m aterial del molda. En este  contacte,

16 una pata de la  pieza angular 223 encaja oon e l tope 225 y 
determina una rotación del árbol 221 sobre su e je  e igual­
mente un movimiento de la s  toberas 232 sobre dicho e je .
Esto hace que lo s  chorros da la s  toberas se muevan rad ia l-  . 
mente haoia afuera en a l material durante e l esturgado,

20 mostrándose la  posicióp fin a l de la s  tobaras por l a s  lín eas 

347 de la  figura 9.
Al formar artícu lo s huecos dentro del mol­

de, la  leva de oontrol de agua 190 e s tá  dispuesta para 
efectuar la  apertura de la  válvula 244 una voz que la  herra- 

36 mienta formadora ha bajado lo  bastante para esparcir más 
o menos e l m aterial alrededor del in terior del molde, di­
rigiendo a s í  lo s  chorros sobre el m aterial y aplicando 
ana humedad excesiva directamente a l molde.

18
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No es posible en operaciones de stargado 
medir la  cantidad de material requerido para hacer la  p ie­
za sin  algún material de desecho. En otros términos, l a  
cantidad de m aterial del molde en e l periodo de astnrgado, 
es siempre an exceso msyor o menor de lo  que realmente ae 
requiere para haoar e l  artícu lo . Al hacer artícu lo s planos, 
este m aterial en exceso se acumula en l a  p e r ife r ia  del 
ob jeto , y e l operario lo quita colocando una pieza delgada 
de metal en e l borde del artícu lo  a l terminar l a  operación 
de esturgado. Esto requiere más tiempo y esfuerzo por 
parto del operador, y necesita considerable habilidad pa­
ra no desfigurar o deteriorar de otro modo e l borde del 
a rtícu lo . Este invento tiene por objeto an d ispositivo 
raspador que va sujeto a la  herramienta perfiladora y qae 
funciona para quitar automáticamente e l material de dese­

cho.
Este dispositivo  e s  un miembro plano 350 

montado an pivote entre sus extremos, como en 851 en ana 
ménsula bifurcada 252 montada en un soporte 254 que ae 
extiende lateralmente y que tiene una poreién ascendente 
255 su jeta  en forma regulable a la  herramienta perfilado­
ra l i o  por ejemplo, por to rn illo s  2 5 6 . E l  miembro de so­
porta 254 tiene una ranula alargada 257 para re c ib ir  tor­
n il lo s  de preaién 256 que sujetan en forma regulable l a  
ménsula 252 a l miembro de soporte. La ménsula 252 tiene 
trun poroián 259 que se extiende hacia atrae , ab ierta  pa­
ra rec ib ir  un perno 260 cuyo extremo in ferior esté  oo- 
naetadó en pivote oon a l miembro plano 250 en 2 6 1 .
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33. extremo superior del perno está  roseado para rec ib ir  
una tuerca de regulación 262 y un resorte de compresión 
helicoidal 263 ae interpone entre la  tuerca y l a  poroion 
259 de la  ménsula, con todo le  cual el extremo delantero 
del miembro plano 230 ea empujado elásticamente hacia 
abajo. Una hoja 264 va su jeta  a l extremo delantero del 
miembro plano por to rn illo s  265 que también mantienen en 
su s i t io  un nervio 266. El miembro plano tiene en su ex­
tremo delantero, en el lado hacia e l centro del molde, 
una brida levantada 268 cuya porción delantera termina Mi

una hoja b iselada 270.
Hl dispositivo se monta en la  herramienta

moldeadora 110 y sé regula con relación a e l la  da manara
que la  hoja 364 encaja en la  superficie  superior marginad 

p erifé r ica  del molde, y la  hoja 270 hará encaje con ad 
borde periférico  de l a  p ieza que se esta formando. SI enca­
je  da l a  hoja 264 con la  porción marginal del molde ae 
rea liza  bajo lig a ra  presión del resorte 226 oen lo  cual 
l a  hoja 264 pueda seguir fácilmente el contorno de super­
f ic ie  de l a  porción del molde oon la  cual esta  en contacto 
sin  causarle daño alguno. El propósito del nervio 266 es 
d ir ig ir  al paso de m aterial sobrante hacia arrib a  en án­
gulo relativamente agudo con lo  cual as proyectado en 
totalidad  sobra la  porción delantera del miembro plano 
260, impidiendo a s í  toda acumulación de material de 4*ae- 

oho en la  hoja.
Hemos descubierto que este dispositivo  ra s­

pador funciona muy eficientemente y recorta con exaotituA

-  30 -
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l a  mercancía quitando del molda todo material sobrante. 
Funciona con completo automatismo durante la  última parte 
de la  operaoión formadora.

En la  figura 8 , un objeto hueco 220, que a *
5 eatá formando, es un cuenco y la  herramienta perfiladora 

tiene ana porción oóigante 292 que sirva para formar un 
o r if ic io  o abertura 293 en el oentro de la  pared de fondo 
del cuenco. El molde 38 tiene un paso central 294 en el 
cual ea forzado e l m aterial desde la  apertura 293 como se 

10 indica en 295. E sta  operación deja a veces un borde de
material alrededor del in terior del o r if ic io  293 junto a 
su extremo in ferio r, y se disponen medios para recortar 
automáticamente este  borde de fondo del o r i f ic io ,  gatea Me­
d ios son ana herramienta reoortadora 296 que tiene una por* 

15 ción de hoja retirada 297. l a  herramienta 296 está monta­
da en pivote entra sus extremos en la  herramienta formado­
ra l io  como en 298. íHL extremo superior de la  herramienta 
aatá conectado con una v a r il la  de embolo 300 que tiene un 
'émbolo 301 montado en un cilindro 302 sostenido por una 

20 ménsula 303 su jeta  a la  herramienta formadora por e l tor­
n illo  304. n i ómbolo se mueve a la  derecha, figura 11, por 
admisión de aire  por el tubo 305 y se mueve hacia l a  izquier 
da por e l  resorte 6e compresión 306. l a  porción de hoja 297 
de l a  herramienta ae dispone en la  abertura 293 del a r t í-  

25 culo que se forma y en yuxtaposición con e l extremo in ferior 
del mismo. ¿1 terminar la  operación formadora se suminis­
tra  a ire  a l tubo 305 por una de l a s  válvulas 16o accionada 
por una de la s  levas 190. Reto hace que la  porción de h o ja*

-  21 -
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270 se maeva a contacto con la  pared de rebajo 293 y 

como, e l molde está  girando, recorta efioazmenta cualquier 
borde o acumulación de material alrededor del borde da 
fondo de la  apertura, n i material da desecho, de la  clase 

5 del tapón 295 baja por el o r if ic io  394 en el molde. S i 
movimiento de la  hoja 297 hacia la  pared da la  abortara 
ea controlado por an tope regulable 310 sostenido por la  
herramienta formadora l i o .  Al completar l a  operación de 
recorte, la  válvula 160 se cierra y el tubo 305 ae oonee- 

10 ta  con ana de la s  válvulas de sa lid a  168.

La figura lo  representa diagramátioamante 
la  serie de operaciones mientras l a  máquina pasa por un 
ciclo completo, lo  que ocurre en anos 6 segundos, sanque 
es evidente que el ciclo v ariará  an tanto según e l tamaño 

1# y forma del artícu lo  que ae eatá formando del material
que ae usa etc . La experiencia ha demostrado que la  máqui­
na descrita  funciona muy eficazmente y no sólo produce 

an velamen de mercancíaa por operarlo mucho mayor que el 
que ae produce por el método a mano o por loa métodos a 

20 máquina, antas asados, aino que prodaoe mercancía de exce­
lente calidad.

Se comprenderá que pueden introdacirae va­
r ia s  modificaciones en lo s  procedimientos aspeoíficoa des­
crito  a ain apartarse de la  finalidad del invento.

25 Bata so lic ita d  que corresponde a l a  presen­
tada en loa Estados Unidos de América el 29 de mayo de 1944, 
bajo a l número 537.814, ae aooga a lo s  beneficios del ar­
tíce lo  51 del vigente Estatuto sobre propiedad Industrial
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y a lo s  ¿olivados delJ. Decreto ¿a Moratoria ¿a l 7 ¿a 

febrero - i  -̂.í - .

O - N O T A O

Loa pontos de invención propia y naova

5 que ae presentan para que sean objeto de esta patente ¿o 
Invención en España, por VEINTE años, son loa  siguientes:

sustancia p lá stica  ta l  como a r c il la  p láa tio a  que incluye 
un bastidor y un vastago montado para g irar  en e l mismo 

10 y destinado a sostener un molde que tiene encima e l mate* 
r ia l  p lá s t ic o , caracterizada por una herramienta formado- 
ra montada en a l bastidor en yuxtaposición con el vastago 
y movible para encajar en el material del molde sostenido 

 ̂ por a l vastago y zafara# del miaño, y medios novadoras de
IB la  herramienta acoionables para moverlas elásticam ente a

hacer oontaoto con e l material del molde.
2S. - Una máquina según se reivindica en 

el punto i s ,  caracterizada por el hecho de que el medio 
movedor da herramientas está  destinado a mover la  herra­

se mienta moldeadora rápidamente desde una posición in ic ia l
encima del molde hacia este último y a mover luego e lá s t i­
camente la  herramienta con len titud  a encajar oon el ma­

l a .  - una máquina para formar articu loa de

-  .23 -
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te r ia l  durante la  terminación del miaño, para volver la  
herramienta a la  posición in ic ia l .

3c. - una herramienta según se reivindica 
en lo s  puntos 12 o 2S, caracterizada por e l heché de que 
incluye medios acoionablea para v ariar  la  velocidad de 
movimiento de la  herramienta, por dicho miembro mcvedor 
de la  misma durante oualquier porción particu lar de movi­
miento de la  herramienta.

42 . - una máquina según sa reivindica en 
lo s  puntos i s ,  &s o 3s, caracterizada por el hecho de que 
el medio mcvedor da la  herramienta comprenda un cilin dro , 
un embole movible en é l y conectado funcional mente con di­
cha herramienta formadora, una fuente de fluido compresi­
b le a preaión, y medios de válvula accionábles a l través 
da un o íd o  para ap licar  fluido a un lado del émbolo para 
efeotuar movimiento de la  herramienta en contacto con el 
material p lástico  en e l molde, para p erfila r lo  y luego 
ap licar fluido a l laáo opuesto del émbolo para efeotuar 
el movimiento de retorno de la  herramienta, siendo e l 
medio de válvula acoionable durante el movimiento de la  
herramienta en oontacto con el material en el molde para 
ap licar fluido a presión reducida a l émbolo en oposición 
a l fluido aplicado desde dicha fuente.

52 .  - Una máquina según se reivindica en 
e l punto 42 , caracterizada por al hecho de que e l  medio 
de válvula e s  también acoionable mientras la  herramienta 

ae mueve fuera de contacto con a l material del molde.
62. - Una máquina según se reivindica en

" -  24 .
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ai panto 43, oara eterizada por e l hache de que incluye 

medios aocionablas para regular el volumen de üúido que 

pasa por el medio de válvula-.

5 el punto 43, caracterizada por al hecho de que incluye 
medios ac domable a para regular la  presión reducida del 

gíúido.

cualquiera de lo s  puntos 13 a 73, caracterizada por el 
10 hacho de que incluye una o más toberas yuxtapuestas a l

molde en el vastago y colocadas inioralmente para d ir ig ir  
l a  humedad a l m aterial p lá stico  en una situación  determi­
nada, y medios aodonablea durante el contacto de l a  
herramienta formadora con e l material del molde para mover 

18 l a  tobera o toberas y por tanto cambiar la  ap licación  de 
humedad desde dicha posicián  predeterminada.

90.  — Ttrm máquina según se reivindica en

ai punto 63, oara oterizada por e l hecho de que se dispo­
ne una pluralidad de toberas regulables individualmente. 

gQ 103. - Una -máquina según se reivindica en

cualquiera de lo s  puntos 13 a 93 , caracterizada por e l 
hecho de que se monta un medio de rasqueta en la  herra­
mienta formadora para quitar automáticamente m aterial de 
desecho del borde, fondo, o uno y o tro s, del artíou le  for- 

28 mado en e l molda a l fin a l de la  operaciún formadora.
113. -  una /máquina para formar artícu lo s

de material p lá s tic o .
Tal y 00mo se ha descrito en l a  itemoria

?a . - una ^máquina según se reivindica en

83. - Una máquina según se reivindica en

25 -
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qne entecada, representado en lo s  dibajos que se acompa­
san  y con lo a  fin es que ea han especificado.

nata Memoria cenata de va&ntioinoo hojas 
y la  presente, aso r ita  s a má^aina por ana so la  oara.

Eadrid , 2  2 ^ ' ^ ^
. A
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