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PATENTE
DE
INTRODUCCION

a favor de Don MANUEL RIBES ROD&ES, de nacionalidad espa-
fiola, residente en Barcelona, calle San Germén, 5, por
PAPARATO PARA MOLLSO DE CU=RPOS HUECOS, MONOPIEZA, DE MA-~

PERIAL THRMOPLASTICO”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un aparato es-
pecialmente estudiado para el moldeo de cuerpos de mate~-
rial termopléstico, con el cual se lleva a cabo un nuevo
proceso de moldeo gue resulta pafticularmente interesante
para la obtencidén de cuerpos huecos de una sola pieza, de
un acabado perfecto, tales como partes o miembros de mulie—
cos, pelotas, etc.

Hasta el uresente, dichos articulos se fabrican
por piezas que, luego de convenienitenente encaradas y con-

juzadas entre si son adjeridas para formar el conjunto de-
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seado. 5in embargo, dichas piezas son de un acabado muy
imperfecto y, vor ello, estéticamente inaceptables, ain
destinadas en su mayor parte & jusueteria.

Con el proceso operatorio que supone la realiza-
cidén y aplicacidén del aparato objeto de la invencidn, to-
das esas dificultades se salvan por completo, ya gye se ob-
tienen piezas sin soluciones de continuidad en.su superfi-
cie y que no requieren otras operacionss ulteriores, a su
salida del molde, que el acabade o dscorado final de sus
partes, por ejsmplo, en el caso de tener que determinar
los ojos, boca, ete, de los mufiecos.

51 aparabto an cuestion permite seguir un proceso
en el que se utilizan moldes de una o varias piezas, dota-
das unicamente de un orificio, que sirve a la vez para la
entrada del material termopléstico a moldear y para la ex-
traccidn de la pieza terminada. e acuerdo con dicho pro-
ceso, los moldes frios con la cantidad .ie material termo~

. dispersable
pléstico tal como un compuesto de cloruro de polivinilo/en
su interior, justa gara la confeccion de una piezs deter-—
minada, se colocan en el interior de una camara dotala por
una parte de medios ce calefaccidn y por otra, de medios
mecanicos para el volteo conjunto de dichos moldes siguien-
do dos planos quk se crugan entre si a 900, de forma que,
durante sl tiabajo de dicho aparato, la materia dispussta
en el interior de los moldes, gue previamente se han ce-
rrado adecuadamente, se ve obligada a recubrir toda la su=-—
perficie interior, a medida que, graciass a los medios ca-

lefactores de aguella camara, asciende la temperatura del
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conjunto a la adecuada para lograr la coagulacida del ma-
terial termopléstico utilizado, despues de lo cual, los
moldes son retirados de aqhella cémara y se someten a la
accion de refrigeracidn (bien sea por inmersidn en agua
fria, rocidndolos o en otra forma similar), hasta lograr
el enfriamiento necesario para la extraccidén de la pieza,
éue puede llevarse a cabo siguiendo técnicas, cuales son:
a) si la pieza hueca moldeada vermite hacerlo, basta arru-
garla convenientemente para adaptarla al orificio del mol-
de y extraerla vpor él; b) si la pieza ha sido moldeada to-
talmente cerrada, se habra previsto en la tapa del orifi-
cio del molde un punzon que determinatd durante el moldeo
la formacion de una prolongacién tubular, interior en
dicha pieza, por la que se efectuars una puncion con una
aguja o similar conectada con una instalacidén de vacio,
por la gue se extraera el aife-contenido en el interior
de la pizza gque, de csta forma, resgltaré arrugada y vodra
ser Téicilmente extrafda; y ¢) en caso de moldes en piezas,
por simple apertura.

Esta técnica permite asimismo la fabricacidn de pe-
lotas que salen del molde ya hinchadas, para lo cual el

molde esta partido por un didmetro y sus dos semiesferas

estén provistas de ajuste hermético y de una vilvula de

paso unico que permite la introduccién de aire a la vre-

sidén convenienté, en el interior 4del molis, despues de que
éste ha gido cerrado y carralo con la materia plistica. Al
ser introducido el molde en estas condiciones en =1 hoIno,
volteado y calsntado, la materia vlastica se coagula en las

baredes calentadas del molde y el aire gueda en el interior
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del cuerpo formado. Luego de sacado el molde del Rorno S€

enfria, se separan las semiesferas y se obtisne una pelo-
ta hinchada.

Moldeando por zste procedimiento oueden conseguir-
se objetons huecos o con rincones de salida negativos, ya
gue el material al saiir del molde es blando y luego por
un tratamiento ulterior, se elimina el plastificante (por
ejenplo, sumagiéniolo en gasolina) con lo cual segin el
tiempo gue dure la inmersién 21 objeto se vuelve duro. Je
esta manera resuita un objeto rigido, gue ya no se puede
deformar y que como tal no se hubiera podido moldesar o
acoplar a otras partes, tal como serian los brazos de una
muiieca montados al cuerpn por acoplamiento de gemelo a
presidn.

De acuerdo con las linsas generales expuestas de
este orocedo, el avarvato objeto de la invencién, esta com-
piesto por una camara de forma y dimensiones adecuadas,
dotada de medios de calefaccion, preferiblemente a base
de resistencias eléctricas, la cual presenta una compuer-
ta de cierre y va provista de medios apropiados para fegu—
lacidn autonmitica de la tezmperatura, tales como termosta-
tos o similares.

Al interior de dicha cémara y a itravés de una jun-
ta adecuads, penetra un eje o arbol, sobre el que, por el
exterior de la cémara, se transmite ¢l movimiento de un
electromotor, a través de una transmisidn en la que puedén
haber intercaladas las reducciones precisas.

81 4rbol en cuestidn queda unido por su extremo
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interior en la cémara a una horguilla de dimensiones apro-
piadas, entre cuyas ramnas libres queda dispuesto otro eje
gue esté colocadn poxr tanto en posicidn normal al prime-
ro-—- sobre 2l cual y a una alturs adecuada, correspondian-
te con la posicidén de 1la compuerta de la cémara, se hallan
sujetos, en forma SsSegura, pero facilmente amovible, un
juego de platos portamoldes, sovre los que los moldes gue-
dan a su vez sijetos en forma que puedan ser facilmente
colocados y separados, para logfar una mayor rapidez en
el trabajo. 7

Yor su parte, el eje sobre el gue gquadan montados
los platos porta moldes, recibe el movimiento, a través
de las transmisiones abrqpiadas, desde una corona denta-

da fijada concéntricamente al Adrbol motor por el interior

de la cémara en cuestion, de tal forma que el accionamien-
to en rotacidn de 1la horquilla solidaria de dicho arbol,

ocasione conjuntamente el giro del ejz de los platés porta
moldes citados.

Ademéds, queda prevista la intercalacidn de dispo-
sitivos que permitan regular automiticamente la duracion
del ciclo de trabajo, bien en funcidn del tiempo, bien del
nimsro de vueltas del mecanismo de volteo, asi como se pre-
vén tambien medios para determinar el paro del mecanismo
en una gosicidn tal gue corresponda precisamente a la de
extraccidén de los platos vorta-moldes por la compuerta pre-
vista én la camara.

Para mejor comprensiosn de cuanto queda exgpuesto, ae

acompafia un dibujo en el gue, esquemiticamente y tan sdélo
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a titulo de ejemplo, se representa un caso oractico de rea-
lizacidén de un aparato de las caracteristicas indicadas.

Bn dicho dibujo, le figura 1 es una vista en ssc—
cidn del aparato; y las figuras 2 y 3 corrssponden a vis-
tas en olanta y seccion diametral de ux plato porta mol-
des.

e acuerdo con la inveancidn, el aparato se compo-
ne de una camara -l—, a modo ¢e horno, dotada de medios
de calefaccién (no representados, pero facilmente imajgi-—
nables por ser de tipo usual) y provista de una compuer—
ta -2- de cierre.

Al interior de dicha cimara ~1l- penetra el extremo
de un e¢je -3—, provisto exteriormente de un volante —4-
sobre el que, a través de la transmisidén -=5-, en la que
pueden haber intercaladas las reducciones precisas, se
transmite el movimiento del electromotor -6-.

Bl eje o &rbol -3~ presenta solidarizada en el in-
terior de la cimara ~-l- una horquilla -T7- entre cuyas ra-
mas queda montado giratorio otro eje -8~, dotado de un
pifion conico -9~ en uno de sus extremos, sobre el que ata-
ca otro similar -10- de que es portador el eje -1ll-, dota-
do en el extremo opuesto.de una rueda dentada -12- que, a
través de una transmision de cadena o similar -13-, queda
enlazada con la corona dentada -14-, fija a la pared de la
cémara -1- en forma concéntrica al eje =3-.

Yor otra parte, el eje -8-, es portador de un vo-
lante -15-, a cuyas caras guedan adosados y retenidos en

forma facilmente amnvible los platos porta moldes -1l6~, so-
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bre los_cuales se montan asimismo de mancra gue queden

fuertemente sujetos pero facilmente amovibles los moldes

~17-, guedando situado el pararse el volante -15-, a modo
de mesa, a nivel de la compuerta -Z—, al objeto de faci-

litar la colocacisn y extraccion de los platos porta mol-
dese.

La carga de los platos puede ser alternada inte-
rrumpicendo un ciclo para comsnzgar otro,‘ya gue el tiempo
de maniobra de sacar un plato y poner otro es breve y se
puede hacer cuando el material ha sido ya caagulado, en
cuyo caso el volteo se puede interrumpir, continuando el
cerrado a moldes parados.

Bl funcionamiento del aparato descrito es, en lineas
generales, el siguiente: Una vez llenos los moldes -17- con
la cantidad precisa de material termo-plistico para la con-
feccidon de las piezas correspondientes tal como un compues-
to de polivinilo dispersable, se colocan aguéllos sobre los
platos porta-moldes -16—, réteniéndolos sobre los mismos
fijamente. Dichos platos porta moldes son luego colocados
y fijados al eje —-B—" por encima de la mesa o volante -15-
para lo cual, luego de colacado uno de los platos -16- se
haré girar el eje -3— hasta situar el volante -15- con su
cara libre enfrentada a la compuerta -2« colocando el se-
gundo plato porta moldes. Zfectuadas estas operaciones, se
cierra la compuerta -2-, al mismo tiempo gue se vone en mar-
cha el electromotor —6- gue, a través de la transmisidn
-5~ y Vvolante -4-, pondrén en movimiento al eje -3- y,

con éste, a la horquilla -7-, la cual girara continuamen-—
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te a una velocidad determinada.

Bl giro de la horguilla -7- provocari a su vez la
traslacidén del eje -11l~, el cual, por accidn de la trans-
misién -13- gue reune las ruedas dentadas -12- y -14-, ha-
réa girar al pifion -10- que ataca sobre el ~9-, con lo que
se pondra en movimiento de rotacion el eje -8-, sobre el
gue se han figado los platos porta moldes -16-.

Jomo se comprende, los moldes adquisren entoncas
dos movimientos de traslacidn, uno alrededor del eje gue
pasa poi la nmesa o volante <15- y otro alrzdedor del eje
establecido por el -8-, de forma gus se obtiene un volteo
completo y total de dichos moldes y se asegura el gque el
material plastico contenido en su interior, vaya recubrien-
do Ioda la forma interior de los mismos, siendo la reda-
cidn de velocidades facultativa, combinando las ruedas den-
tadas.

Al paso d4 este volteo, la temperatura adquirida
por el interior de la cémara -l- alcanzara a la de coagu-—
lacidén del material termoplastico, el cual ser-a cocido y
endurecido en el grado préciso.

Una vez alcanzado este punto, que puede estar de-
terminado en forma automatica por la adicién a la céimara
-l- de un termostato y un relo] apropiados, gse detiene el

mecanismo volteador, para lo cual queda previsto tambien

un disparo automético gue, aparte de determinar el final
B2

del ciclo de trabajo, efectie la detencidn del mecanismo
en la posicidn que representa la figura 1, e sea de forma
tal que la mesa porta moldes -15- gquede situada precisa-

mente frente =z la compuerta -2-, Se extraen entonces los
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pPlatos porta moldes y se hace funcionar el mecanismd has-
te situar la otra cara de la mesa o volante -d5- frente a
la compuerta -2-, extrayendo el otro plato porta moldes.

Los moldes son a continuacidn enfriados y luego se
Procede a extraer las piezas moldeadas de su interior, pa-
ra lo cual basta en uvwnos casos arrugarlas convenientemente
para poderlas pasar por el orificio de dichos moldés, nien-
tras en otros casos sera preciso hacer el vacio en su in-
terior, para lo cual se habra previsto en las tapas de los
moldss unos punzones gque determinara durante el moldeo la
formacion de una prolongacidén tubular, por la que se efec-
tuaréd una puncidén con una guja tubular o andlogo conecta-
da a una instalacidn depresora adecuada.

En el caso de moldes en piezas bastari abrirlos y
sacar la pieza.

Seran independientes del objeto de la invenciédn
los materiales, formas y dimensiones de la camara-horno
desorita; asi como de los mecanismo volteadores y auxilia-
res de la misma, nimero de platos porta moldes acopla-dos
para cada operacion, piezas moldeadas y, en general, todos
cuantos detalles accesorios puedan presentarss, siempfe

que no aparten al conjunto de su esencialidad.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
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de introduccidn:-

1. Aparato para moldeo de cuerpos huecos, monopie-
za, de material teimopléstico, que se caracteriza esencial-
mente por estar dotado de medios que permitan someter mol-
des llenos del material pléstico en cantidad justa para
la pieza a moldear y la extraccidén de la misma moldeada,

a una elevacién de temperatura y volteo simulténeo en to-
das direcciones, h:zsta lograr la coagulacién de dicho ma-
terial termopléstico, a cuyo fin dicho aparato consiste en
una camara de forma y dimensiones apropiadas, acondiciona-
da a modo de horno y dotada de medios de calefaccidn, pre-
ferentemente g base de resistencias eléctricas, y provis-
ta tambien de una compuerta de cierre hermético, para la
extracecidn de los platos porta moldes de su interior.

2. Ahparato para moldeso de cuerpns huecos, monopie-
za, ds material termopléstiéo, segin la reivindicacidn an-
terior, que se caracteriza por el hecho de que los medios
para volteo de los moldes en las diversas direcciones es-
tén constituidos por un eje que atraviesa les paredes de
la cémara precitada, a través de una junta de naturaleza
adecuada,'a cuyo eje acueda unida exteriormente la recep-
cion de una transmision apropiada desde un electromotor,
mientras interiormente presenta sclidarizada una horquilla
de dimensiones convenientes, entre cuyas ramas gueda dis-
puesto un eje asimismo giratorio, s»nbre el que, a altura
conveniente, coincide con la posicidon de la compuerta de
la camara-horno, guedan montados en forma facilmente amo-

vible los platos portadores de los maoddes, comunicandose
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a dicho eje portador de los platos porta moldes, a través

de transmisiones apropiadas, un movimiento de giro duran-
te'el giro del arbol motor principal, desde una rueda den-—
tada fija a las paredes de la camara y en forma concén—
rica con dicho arbol, de forma gque la rotacidn de éste
dé lugar a ia de aquel eje de 1los platos porta-moldesl

3. Aparato para moldeo de cuerpos huecos, monopie-
za de material termopléstico, segin las reivindicaciones
1y 2, que se caracteriza por el hecho de que queda pre-
vista la disposicicion de un termostato anexzo a la camara-
horno citada, para regular automaticamente la temperatura
reinante en la misma, asi como dispositivos automaticos
para regular la duraciodn del ciclo de trabajo del aparato,
ya sea en funcién del tiempo, ya del numero de revolucio-
nes del mecanismo volteador y para detener a este mecanis-
mo en posicién adecuada frente a la compuerta de la cama-
ra.

4, Aparato para moldeo de cuerpos huecos, monopie-
zg, de material termoplastico.

La presente memoria consta de once hojas foliadas,

escritas a maquina por una sola cara.

Barcelona, a de marzo de 1957.
Manuel RIBES RODES
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