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P A T E N T E
D

I N V E N C I O N

a favor de ESTEBAN PLA, S.A., entidad española, domicilia­
da en Barcelona, Paseo de Gracia, 3 3, por''PERFECCIONAMIEN­
TOS EN LAS ^QUINAS PARA FABRICACIÓN US CUERPOS HUECOS DE 
ATERIAN TERNOPLÁSTICO".

MENORIA DESCRIPTIVA

5 .

La presente invención.^ se refiere a unos perfec­
cionamientos introducidos en las máquinas para la. fabrica­
ción de cuerpos huecos de material termoplástico, mediante 
los cuales es dable obtener conjuntos con mayor rendimien­
to aumentando extraordinariamente la velocidad de trabajo, 
y, por tanto, el numero de piesas por unidad de tiempo.

Hasta ahora, en la generalidad de los casos, pa­
ra. la fabricación de piezas huecas ce material termoplásti­
co se parte de porciones de tubo de dicho material, reblan­
decido o en estado plástico, cuyo tubo es dispuesto entre
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las dos partes correspondientes de un molde que reprodu­
ce interiormente la forme, del cuerpo 3. moldear, procedien­
do luego a. inyectar en el interior de aquel tubo aire a 
presión para oue, por dilatación del material en estado 
plástico, se adapte a la superficie interior del molde 
y adopte la forma correspondiente, tras de lo cual puede 
procederse al desmoldeo.

Para la consecución o realización de.este proce­
so operatorio, se han ideado diversos tipos de máquinas, 
ipás o menos complicados, las cuales presentan todas el 
inconveniente de ser extremadamente lentas, lo que, apar­
te de una producción escasa, representa también muchas 
veces desperdicios de material termoplástico, que normal­
mente es suministrado directamente por una máquina de ex­
trusión.

los perfeccionamientos objeto de la invención 
tienden a solventar todos estos inconvenientes en forma 
-práctica y técnicamente simple, permitiendo la construc­
ción de une. máquina de características de trabajo espe­
cialmente rápido, con producciones c¡_ue superan en mucho 
a las máquinas actualmente conocidas y utilizadas.

Dichos perfeccionamientos consisten esencialmen­
te en dotar a las máquinas de un grupo de moldeo doble y 
dotado de un plato de soporte común central, en el que van 
acopladas dos mitades de dos moldes opuestos, quedando 
las dos mitades complementarias acopladas sobre sendos pla­
tos independientes, susceptiblegUe acercarse automáticamen­
te al plato central común que, a su ves, queda, montado tam-



bien en forma deslizante, sobre unas guías comunes a los 
tres platos citados, a fin de que, en 1a fase inicial 
de trabajo, dicho plato central pueda situarse mediante 
un mando automático, bajo el cabezal de una máquina ¿e 
extrusión, de la. que fluye continuamente un tubo de ma­
terial termoplástico en estado coblandacido.

Con objeto de gobernar los movimientos que si­
guen los platos portamoldes citados durante el trabajo 
de la máquina, todos ellos quedan solidarizados a brazos 
dependientes de sendos cilindros de doble efecto, actua­
dos neumáticamente a través de servoma.náos adecuados, cu­
ya actuación, es a su ves gobernada por medio de conmuta­
dores de fin de carrera, adecuadamente dispuestos.

El plato portamoldes central queda a su ves 
unido a dos placas extremas a través de brazos rígidos, 
sobre los quqbe guían los portamoldes laterales, quedan­
do aquellas placas unidas también a un eje dependiente 
de otro cilindro de doble efecto, que puede ir alojado 
en la misma caja que los cilindros que accionan los por­
tamoldes laterales.

le esta forma se determina un conjunto extrema­
damente rígido, que se mueve tan sólo en una dirección y 
alternativamente en sentidos opuestos, en cada fase de tra­
bajo de la máquina.

El plato portamoldes central presenta unidas 
unas escuadras por cada una de sus caras, cuyas escuadras 
están constituidas por.:..un brazo adosado al plato y un eje 
normal a dicho brazo y solidario del mismo por su extremo
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libre, sobre cuyo eje queda montado deslizante un ca­
bezal portador de un macho tubular,dependiente de un 
circuito de ¿oblpéfecto que determine, su ascensión o 
descenso con respecto al plato portamoldes central, a. 
fin de ajustar contra el molde correspondiente,

ul cabezal en cuestión esté, sometido a la ac­
ción de un resorte que tiende a mantenerlo permanentemen­
te separado del molde en su mitad fija si plato porta-mol­
des central, determinando así un medio elástico de sepa­
ración de le. pieza moldeada durante el desmoldeo, coope­
rando con dicho conjunto, para cada una de las escuadras 
indicadas, un. tope fijo al plato portamoldes lateral co­
rrespondiente, de longitud adecuada para permitir el máxi­
mo acercamiento de su medio molde al del portamoldes cen­
tral. Dicho tope como se comprende, estará montado en for­
ma fácilmente ajustable o regulable, a fin de poder esta­
blecerlo de acuerdo con. las dimensiones de los moldes uti­
lizados .

Asimismo, los brazos que soportan los cabezales 
de insuflación de aire a presión, quedan montados sobre la 
cara correspondiente del portamoldes central en forma re­
gulable en altura, con 1a misma, finalidad de ajuste a J.as 
dimensiones de los moldes.

lodos los mecanismos descrito que gobiernan los 
ciclos de cierres y traslado de moldes vienen comandados 
por una bomba electrodinámica, con su correspondiente mo­
tor unas electroválvulas de distribución, así como por un 
contador de tiempos regulables, conjugados con dichos órga-
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non, lo qut y¡ermi .̂lar todos los ciclos de trabajo
a voluntad y de una forma automática. Eo obstante, que­
dan también prevista la disposición de pulsadores para 
el mando libre e independiente de cada uno de los movi­
mientos de la máquina, de forma que,, aparte del mando 
automático antes aludido, quede la posibilidad de otro 
manual por parte del operador a voluntad del mismo.

Para mejor comprensión de cuanto queda expues­
to se acompañan unos dibujos en los que, 
mente esquemática y tan sólo a título de
presenta un caso práctico de realización 
principales de una. máquina dotada de los

en forma total- 
ejemplo, se re­
de los organos 
perf e ccionamie n-

tos indicados.
Én dichos dibujos, la flaura 1 es una vista en 

alzado delcconjunto de platos portamoldes de la máquina; 
la figura 2 corresponde a una vusta asimismo en alzado 
por uno de los extremos del propio conjunto; la figura 
3 es un detalle de un cabezal insuflador de aire a presión 
y las fiaras 4 y 5 corresponden a detalles de otro ti­
po de cabezal, de constitución múltipUe.

1-á acuerdo con la invención, los perfecciona­
mientos objeto de la misma consiste esencialmente en cons­
tituir el grupo de moldeo de la. máquina a. base de un por­
tamoldes central -1- y dos laterales -2- y -3-, suscepti­
bles de acercarse y separarse entre sí, a cuyo fin los 
dos últimos están vinculados a unos ejes -4- y -5-, res­
pectivamente dependicnates de sendos cilindros -6- y -7- 
de doble efecto, mientras que el portamoldes central -1-



está unido por brazos -8-, a sendas placas testeras -9" 
y -10- que, a su vez, están solidarizadas a los ejes -11- 
y -18-, dependientes también de sendos cilindros ¿e doble 
efecto alojados, en .La propia caja de los -ó- y -7-.

9 . Los platos portamoldes -2- y -j- ce..guían so­
bre aquellos brazos -o-on sus desplazamientos, mientras 
que tanto el portamoldes central-1- como las placas tes­
teras -10- presentan sendos juegos de ruedas -13- que 
se deslizan por las guías -14- solidarias de la. bancada 

10. de la máquina.
mi plato portamoldeo central' -1- presenta en 

ambas caras varias ranuras -19-, destinadas a servir de 
elementos de sujeción del medio molde correspondiente, 
la otra mitad del cual irá fijada por medio de ranuras 

1 5. análogas -16-, previstas en la cara enfrentada al porta­
mo ld.es central -1-.

.31 conjunto así formado, es susceptible, como 
se desprenden de lo expuesto, de moverse en sentidos dis­
tintos sobre una misma dirección, para situar cada molde 

20. bajo la cabrza extrusionadora de una máquina de plásticos, 
que irá suministrando continuamente un tubo en estado re­
blandecido, apto para el moldeo.

Dicho tubo ( que no se representa para mayor 
simplicidad esquemática) cae verticalmente sobre un ma- 

2 5- cho -17-, dotado de conducto axial -lo- y montado sobre 
un cabezal -19- y solidarizado al émbolo decun cilindro 
de doble efecto -20-, que recibe fluido a presión y lo 
expuelsa por los conductos -21-28-, quedando reunido el
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¡, través le una conducción apropiada -23- a un 
e aire a presión (bomba, compresor o similar), 
en cuestión -19-, queda montado al extreroo de un 
está, sometida a la acción de un resorte -25- que

tiende a mantenerlo en la posición extrema representada en 
la finura 3. Dicho eje -24- está a su vez solidarizado con
un brazo -26-, montado en forma regulable en altura a la 
cara, interior del portamoldes central -1-, mediante los 
tornillos -27-. Con aquel eje -24- coopera un tope -28-, 
de posición asimismo ajustable a través.de las tuercas -29- 
que lo retienen al portamoldes lateral -2-. Dicho tope tie­
ne por misión determinar el ajuste al molde correspondiente 
del macho -17- al cerrarse los moldes durante el ciclo
correspondiente de la máquina. Como se comprende, el plato 
portamoldes -1- puede presentar un conjunto de cabezal insu- 
flador solidarizado a cada una de sus caras, aun cuando en 
la figura j se haya representado uno sólo de dichos cabe­
zales.

En la propia figura 3 se hace referencia a un ca­
bezal sencillo, o sea portador de un solo macho -17-. Sin 
embargo, de acuerdo con los perfeccionamientos objeto de la 
Invención, queda previsto asimismo el montar dichos cabeza­
les en forma múltiple y giratoria, tal como muestran las 
figuras 4 y 5 - -En esta realización, al cabezal es doble, 
presentando dos machos -17- y* -17'-, estando vinculado el 
cuerpo del cabezal propiamente dicho a una rueda dentada 
o pinón -30- que, por medio de una cremallera, -31- puede 
hacerse girar conjugadamente con los movimientos de la
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máquina, para separar angularmente el cuerpo moldeado y 
proceder a su separación del macho correspondiente. Na­
turalmente, esta cremallera -31- puede substituirse por 
cualquier otro medio mecánico, tal como trinquete excén­
trica o similar, que permita conseguir análogo efecto sobre 
el cabezal portador de los machos -17-17'-.

Es evidente, que aun cuando en los dos ejemplos 
representados se hace referencia a machos de grueso rela­
tivamente grande, pueden utilizarse como tales agujas 
finas tubulares que, introduciéndose por orificios previs­
tos en los moldes, pinchen al tubo de material termoplásti- 
co contenido en el interior de aquellos moldes y realicen 
la necesaria inyección de aire para el moldeo.

Por otra parte, la máquina irá dotada de una ci­
zalla o guillotina para cortar las porciones de tubo en 
dos direcciones, después de cerrarse los moldes.

El funcionamiento de la máquina dotada de los 
perfeccionamientos descritos es como sigue: Por movimiento 
relativo de los platos portamoldes -1-, -2- y -3-, el pri­
mero de ellos se sitúa bajo la cabeza extrusora del tubo 
de material termoplástico, la cual dejará caer sobre el 
macho -17- una longitud de tubo que podrá regularse en 
función de la, velocidad de extrusión, mediante un contador 
de tiempos apropiado. Continuación, moviéndose el porta- 
moldes -2- ó -3- correspondiente, se cerrará el molde 
sobre aquel tubo, el cual será seccionado por la guillotina. 
Dicho cierre del molde, se llevará a cabo presionando el 
tope -28- contra el cabezal -19- y ajustándose el macho -17-
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contra el propio molde como consecuencia de todo ello. i;n 
este momento, un mando electromecánico adecuadamente combi­
nado, dará paso al aire comprimido a través del conducto 
-18- del macho -17-, dando lugar a la deformación de aquel 
tubo de material termoplástico y a su adaptación a la forma 
interna del molde.

Este tiempo de insuflación, que vendrá asimismo 
regulado por cualquier medio automático, irá seguido de un 
cambio de entrada del aire u otro fluido de accionamiento 

1 0 . del cilindro -6- ó -7- correspondiente al portamoldes
en funcionamiento, lo que determinará la apertura del mol­
de correspondiente, la separación del tope -28-, la del 
cabezal -19- del molde y, con ello, la extracción del cuer­
po moldeado del medio molde unido al portamoldes -1-.

1$. Alcanzada esta posición, y por cambio asimismo
automático de la circulación del fluido de accionamiento 
del cilindro -20-, se dará lugar al descenso del macho -17- 
y a la separación completa del cuerpo moldeado, Mientras 
tanto, el juego de portamoldes -1-2-3- habrá iniciado 

2 0. un recorrido inverso al anterior y situará al otro molde 
bajo la cabeza extrusionadora, empezándose el ciclo en 
dicho molde.

Para la separación Reí cuerpo moldeado de los 
machos -17-, queda prevista una insuflación momentánea 

2 5. de aire, gobernada asimismo en forma automática por las
correspondientes electroválvulas o análogos, que dará lugar 
al desprendimiento de aquel cuerpo. Tras de ello, se habrá 
completado el ciclo de moldeo en el molde opuesto y el
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macho -I?- volverá a ascender, situando de nuevo en 
posición de recibir el tubo extrusionado, tal como se ha 
explicado anteriormente.

Como se deduce de lo expuesto, la base de log 
perfeccionamientos estriba en el hcho ae que, gracias a 
la razonada distribución de los órganos aludidos, que pue­
den ser comandados por un sistema oleodinàmico, neumático 
o combinación de ambos, a través de la o las bombas corres­
pondientes, motor y electroválvulas de distribución, se 
consiguen en un solo tiempo, un ciclo de cuatro movimientos: 
cierre de los platos del molde, insuflación, corte del tubo 
de material termoplàstico y traslado del molde, quedando 
1 conjunto automáticamente dispuesto para el ciclo siguien-
de mater
el c on ju
te.

Por otra parte, el disponer de pulsadores para 
gobierno manual de todas las operaciones, hace posible 
una variación de las mismas a voluntad del operador, ajus­
tándolas a las necesidades de un determinado momento.

Ademó,s, utilizando un contador de tiempos regu­
lable, accionado, por ejemplo, por un motor de velocidad 
variable, será posible ajustar precisamente la máquina al 
tipo y dureza de cada material a moldear.

Se comprende que serán independientes del objeto 
de la invención las forinas y dimensiones de los diversos 
órganos componentes de una máquina dotada de los perfec­
cionamientos citados, tipo de machos o agujas inyectoras 
de aire utilizados, medios mecánicos, electromecánicos, 
neumáticos o hidráulicos utilizados para el gobierno



toaos cuantosde Ion diversos movimientos y, en ¿enere.!, 
detalles accesorios puedan presentarse, siempre que no 
aparten al conjunto de su esencialidad.
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be reivindica como objeto de la presente patente
de invención:

1 . Perfeccionamientos en las máquinas para fabri­
cación de cuerpos huecos de material termoplástico, c;_ue 
consisten esencialmente en dotar a. las mismas de un grupo 
de moldeo doble y dotado de un plato portaiaoldes central 
común, en el que van acopladas las dos mitades de dos 
moldes opuestos, quedando las dos mitades complementarias

piadas sobre sendos platos independientes, susceptibles de
acercarse automáticamente al plato central común que, a su 
ves, queda montado también en forma deslizante sobre unas 
guías apropiadas, de forma que el conjunto pueda situarse 
alternativamente bajo el cabezal de una máquina de extru­

sión que suministra porciones de tubo de material ter­
moplastico reolaudecido a cada uno de los moldes.

2. Perfeccionamientos en las máquinas para fabri­
cación de cuerpos huecos de material termoplàstico', según 
la reivindicación anterior, que se caracterizan por el 
hecho ce que ios órganos de gobierno de los movimientos de 
los platos nortamold.es están constituidos ñor cilindros
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¿e ó'ocie efecto accionado por un flùido cualquiera, s, tra­
vés de electroválvulas o análogos, actuadas automáticamen­
te mediante los oportunos conmutadores de final de carrera, 
c.-uvero entórnente situados.

3. Perfeccionamientos en las máquinas para fa­
bricación ¿e cuerpos huecos de material termoplàstico, se­
gún la reivindicación 1, que se caracterizan por el hecho 
de que el plato portamoldes central queda reunido a placas 
testeras solidarias del eje o ejes de cilindros de doble 
efecto, que pueden ir alojadlos en la misma caja que los 
cilindros que gobiernan los movimientos de los portamoldes 
extremos, los .cuales s^uían a su vez sobre los propios 
brazos de unión del portamoldes central sobre las placas 
testeras indicadas.

4 . Perfeccionamientos en las máquinas para fa­
bricación de cuerpos huecos de material termoplastico, se­
gún las reivindicaciones l a ß ,  que se caracterizan por*"el 
hecho de que cooperando con los moldes en cuestión quedan 
dispuestos unos machos insuflaciones de aire comprimido, los 
cuales están vinculados a sendos cilindros de doble efecto 
que permiten su ascensión y descenso automáticos, al compás 
de las fases de moldeo y desmoldeo, respectivamente, sobre 
cuyos machos cae verticalmente la porción de tubo de material 
termoplàstico reblandecido suministrado por la cabeza de 
extrusión, quedando montados cada uno de dichos machos en 
sendos cabezales solidarizados a cada -una de las caras
del portamoldes central, a través de brazos de posición 
regulable en altura respecto a dicho portamoldes.
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5. Perfeccionamientos en las máquinas para fa­

bricación de cuerpos huecos de material termoplástico, 
según las reivindicaciones 1 a 4, que se caracterizan por 
el hecho de que los cabezales portadores de los machos
de insuflación de aire comprimido están montados deslizan­
tes sobre ejes vinculados con los brazos que los unen al 
portamoldes central, y sometidos a. la acción de sendos 
resortes que tienden a mantenerlos permanentemente separa­
dos del mismo, cooperando con dichos cabezales unos topes 
situados en los portamoldes extremos que, venciendo la ten­
sión de aquellos resortes en el momento de cerrarse los 
moldes, determinan el ajuste perfecto de los machos contra 
el molde, mientras que, al abrirse dichos moldes, la propia 
presión de los resortes facilita la extracción de dichos 
moldes del cuerpo moldeado, al separarse el macho correspon­
diente, portador del mismo.

6. Perfeccionamientos en las máquinas para fabri­
cación de cuerpos huecos de material termopiástioo, según 
las reivindicaciones 1 a 5, que se caracterizan por el 
hecho de que los cabezales presentan ventajosamente más
de un macho acoplados los mismos, quedando dotados de me­
dios mecánicos que les permitan un giro de valor angular 
determinado, para separar los cuerpos moldeados de los 
moldes y determinar la expulsión lateral de dichos cuerpos, 
mientras los otros machos del mismo cabezal pueden estar 
cumpliendo simultáneamente su cometido de insuflación 
para moldeo de un nuevo cuerpo.

7. Perfeccionamientos en las máquinas para fabri-
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cación de cuerpos huecos de material termoplàstico, se­
gún las reivindicaciones 1 a 6, que se daracteriza por el 
hecho de que los ciclos de cierre y traslado de moldes 
están accionados a través de un sis tenia oleodinàmico, neu­
mático o combinación de ambos, mediante las correspondientes 
bombas, motor y juego de electroválvuls.s de distribución, 
así como de un contador de tiempos regulable a voluntad, 
cue permitirá adaptar las máquinas a los diversos tipos 
y durezas¿a materiales termoplásticos.

8. Perfeccionamientos en las máquinas para fabri-. 
cación de cuerpos huecos de material termoplàstico, según 
las reivindicaciones 1 a 7, que se caracteriza por el hecho 
de que se ha previsto la disposición de pulsadores de accio­
namiento manual de las electroválvulas que gobiernan los 
diversos ellos de trabajo de la máquina, para regular di­
chos ciclos a voluntad del operador, de acuerdo con las 
necesidades de cada momento.

9 . Perfeccionamientos en las máquinas para fa­
bricación de cuerpos huecos de material termoplastico.

La presente memoria consta de catorce hojas folia­
das, escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona a 18 de mayo de I960

ESTEBAN PLA, S. A.
P<
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