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"perfeccionamientos en dispositives expulsores para
"mfquinas de moldear objetos de material plédstico o

"olagtdmero™.

Solicitante: DUNLOP RUBBER CQUEANY IIMITED, entidad inglese,

domiciliada en 1 Albany Street, LONDRES, Inglaterra.

‘ Ia invencién se relacliona con las matrices utiliza=-
das para el moldeado en serie de objetos de material pléds=
tico o elastdmero, particularmente con las matrices montadas
sobre un soporte en movimiento, y se refiere diche invencidn,

5'. mids especiclmente a un dispositivo que permite expulsar
sucesivamente los objetos molderdos fuera de las matrices
despuds de moldeo.

Se sabe que en las mdquinas de moldear en grandes
gseries, el procedimiento de fabricacidén se repite a we

10, cadencia elevada de modo que es muy importante que los
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objetos salgan del ciclo de las fabricaciones despuds

del moldeado si se quiere, no tan solo recuperarlos, sing
tambien tener la seguridad de que los procodimientos sube
siguientes se efectdan de un modo normal.

Un procedimiento conocido para garantizar la
expulsidn autondtica de las piezas después del moldeado
consiste en proveer a las matrices de unos pis tones
expulsores accionados sucesivamente Por una leva al paso de
las matrices méds alld de la zona de moldeo. Otro proce=
dimiento consiste en disponer en el cuerpo de las matrices wn
canal que por wna parte, desemboca por detrds de 1o cavie
dad de moldeo y por otra parte, se prolonga en el soporte
de las matrices de modo que se Presente en el curso del
desplazamiento de éste enfrente de una tobers o tubuladura
alimentada de aire conprimido.

Egtos dos procedimientos son convenientes en la
mayoria de los casos porque Por lo general se recurre a
matrices que poséen una cavidad de moldeo Unica. Pero
el problema se complica de un modo singular cuando se
tratavde matrices de miltiples impresiones en las que ademés
vén montadas Spbre un soporte en movimiento cuya velocidad es
muy crecida.

Ie presente invencidn tiene, pues , por objetio,
garantizar la expulsidén de los objetos moldeados de las
matrices con miltiples impresiones que se vén desplazando
en el curso de la fabricacidn.

Abarca igualmente la invencidn garantizar la
evacuacidn del aire apripionado durante el moldeado
en unos moldes de miltiples impresiones y garantizar

la expulgidén después del moldeo de los objetos, utilizdn-



ciones sucesivamente.

Tambien mediante la invencidn se consigue expulsar
el exceso de material en el momento del cierre de lasg
Se matrices, evacuar el aire aprisionado duranie el moldeo
¥ expulsar los objetos despubds de moldeado, wtilizéndose
una minima cantidad Qe elementos para efectuar las tres
opercclones sucesivamente,
Por ¥ltimo, mediante la invencidén, se ejecutan
10. matrices con miltiples impresiones perfeccionadas que
Permiten ura mejora sensible en ls febricacién en gran
serie de objetos moldeados.
Ia invencidn se caracteriza Por el hecho de
que las matrices vén brovistas de pistones expulsores
15, asociados cada uno con una cavidad de moldeo, siendo
accionados los pistones expulsores en el curse del
moviniento, por una presidn de aire inyectada en el cuerpo
de las matrices. Iog pistones expulsores vin montados en
las matrices de modo que dejen subsistir un Juego con
20. su alojamiento para que pueda tener lugar la evacuacidn
‘de los gasges aprisionados, en la cavidad de moldeo
Correspondiemte qurunte el moldeado, =1 pistén y su
alojasiento en la Proximidad de la cavidzg de moldeo reciben
una forma cdnica, aplicdndose el aire a presién para el
25, acclonamiento del ristdn sobre la superficie cdnica del
pistdén con objeto de desarrollar el esfuerzo necesario
pare la expulsidn de la pieza. Cuando las matrices son

de impresiones miltiples, el accilonamiento de los pistones

30, de un canal comin de inyeceidn de aire que comunica con
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unos canales individuales asocisdo cada uno con el pistdn
expulsor de cada impresidn.

Segin una forma preferente de la invencidn, los
Pistones expulsores védn montados sobre unos muelles que
5 trabajan a la extensidn con objeto de ecrear cuando se
abren las matrices, una fuerza de complemento rera el
despegado de los pistones inicialmente.
Ie invencién podrd, de cualquier modo, comprender
Se con mas claridad con ayuda de la descripeidn complemen-
10, taria que sigue y tambien con agyuda de los dibujos adjuntos
haciendose observar que tanto la descripcidén complemen=
taria como los dibujos , solo se d&n & titulo de mero
ejemplo, indicativo.
Ias figuras 1 y 2 representan vistas Por encima
15, ¥y en corte en alzado de una matriz ejecutada segén
la presente invencidn.
Ias figures 3 y 4 muestran lass nmismas vistas
que las figurag 1y 2, pero pars uma matriz de varias
impresiones.
2Ue ) Ia figura 5 representa vista en corte, una matriz
en la que el pistén expulsor accionado segin el invento,
define de por si en gran parte la cavidad de moldeado.
Por cuamto viene a contimuacidn se supondrd
que se trata de matrices montadas sobre el soporte de una
25, mdquina de moldear en serie del tipo que se I descrito
en la patente francesa n? 1,116,151 de 6 de octubre de
1954, referente a "Procedimiento v mdquina de moldear
piezas de materiales pldsticos vy anflogos", porque este
tipo de mdquina es particularmemte_conveniente para

30, aplicar la presente invencidn, pero esta eleccidn no debe
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interpretarse, bien entendido, como una limitacidn del
dmbito de aplicacidn del invento, Ia mfquine Qdescrita
en la patente francesa antedicha, se caracteriza Por un
Soporte giratorio sobre el que vdn montadas una sucesidn
de matrices fijas y mdviles unas enfrente de otras., Una
tande de material moldeable vé formada a partir de
cilindros plastificantes y esta benda es conducida a lgs
c¢ilindros despuds de haber sido pasada por entre las dos
serles de matrices en movimiento que se cierran sobre ells
una. 'después de otra para cortar una plantilla, la cual
permanece después de corte en la cavidad de moldeo, donde
©s sometida a los efectos de la presidn y del calor durente
el tiempo necesario para la fommacidn del objeto.

Después, las matrices mdviles se separan de
nuevo de las matrices fijas y el objeto moldeado deve , en
dicho momento, ser expulsado de la impresién de la matriz
que le contiene. Con dicho objeto, segun la presente
invencidn, las matrices tienen en la proximidad de la

impresidn, un pistén expulsor y un cenal de inyeccidn de

,8lire a2 presidén que termina en la rarte posterior del

pistén para imprimirle el esfuerzo necesario.

Ios canales de inyeccidn de aire de los matrices
montadas sobre el soporte giratorio de la méqp.ina
comunican con unos canales dispuestos en el Soporte y
estos Ultimos desembocan por una sucesidn de orificios
correspondientes que se repiten sobre el soporte en
la misma sucesidn que los emplazamientos reservades
sobre el soporte para montar unas matrices. Una tobers
de inyeccidn de aire v4 dispuesta en la proximidad del

soporte glratorio en la zona donde las matrices se abren
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después del moldeo de tal modo que los orificios vdn
presentdndose sucesivemente delante de 1. Sin embargo,
el invento no se apoya en esta parte de la méquira,sine
esencislmente en la ejecucidn de log Pistones expulsores
alojados en las matrices y en su combiracidn con unos '
canales de inyeccidn de aire que llevan estas matiices,
Ia invencidn se comprenderd con més facilidad haciendo
referencia a lag Figures de los dibujos adjuntos.,

En la figura 2 se vé en 1 la matrig ¥ su impresidn.
Esta coincide con la matriz no representada que v4
enfrente de la méquina para formar Ja cavidad de moldeo,
#n 3 vd indicado un pistén cuya funcién es la de expulsar
el objeto que permanecerd en 1e impresidn 2 despuds
del moldeado una vez que se han separadp las matrices,
2e observard en la figura que, el pistén tiene en su
superiicie delantera 5 una parte cilindrice 4 cuye
superiicie mds adelantada es para el ristén en posicidn
de retroceso en el rlano Ge la superficie de ataque 7
de la petriz. Por consiguiente, lag pertes 4 y 5 del
pistén 3 coinciden con 1la superficie 6 de la impresidn 2
‘pare delimitar el contorno de la cavidad de moldeo.
dsto no es mds que un ejemplo de ejecucidén que, en este
caso particular, se ha breferido para obtencr ls rieza
deseada. Kl pistdn 3 se Prolonga por un uzo 8 montado
en una pieza de tope 9 prisionera de un alojamiento 10
dispuesto en el cuerpo de la matriz y que se apoys sobre
un muelle 11 que trabaje a 1a compresidn. Con objeto de
facilitar el montaje del ristdén se ha previsto disponer
una pieza 12 que permita cerrar el alojamiento 10 despuds

de la insercidn de la pieza 9 ¥y del muelle 11, Ia piezsa
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acondicionada 12 v& sujeta por un Htornillo 13,

Con objeto de accionar el pistén 3 hay previsto
un canal 14 en el cuerpo de l2 matriz. Esbte cancl desemw
boca por un codo 15 en la proximidsd de la cabeza del
pistdn, 3. Este tiene de preferencie forma cdpica y vé
Provisto lateralmente de una ranura circular 6 que
comunica con el codo 15 del canal 14.

Bl funciomemiento del dispositivo que queda
descrito es evidente. Cuando les matrices que hay presen=
tes estdn cerradas para el moldeado del material moldealbls,
el esfuerzo de compresidn mantiene el pistdn 3 contra el
muelle 11 en el fondo de la cavidad de moldeos In el
momento en que se abren las matrices, el muelle 11 ejerce
su accidén que ofrece la ventaja de permitir el despegue del
pistén. Cesi inmediatamente,la +tobera de expulsidn que
hay montade sobre el soporte de la mdquine envfe aire a
presién al canal 14 y la presidn que se desariolla en
la ranura 16 lanza el pistdn 3 fuera de su alojamiento
expulsando la pieza moldeada de su impresidn 2. Se observard
que la pieza 9 tiene por objeto limitar la carrera del
pistén 3,

Otra particularidad del dispositivo objeto de la
presente_invencién reside en el hecko de que el pistdén 3 ¥y
su émbolo tuzo 8 vén dispuestos de modo que dejen subsistir
a lo largo de la pared, cierto juego el cual Permite durante
el moldeo la evacuacidn de los &ses aprisionados en 1a
cavidad de moldeo, evacuacidn que se impone si se desea
evitar la aparicidn de defectos en forms de urbujas,
particularmente, sobre la pieza despuds del moldeado.

las figuras 3 y 4 representan una variente de



7N - ~ =
’L-‘," V 4 J 4
" ,j o
- ¢ H hy H
E oy

-8 =
ejecucidn. Ia matriz 1 es en este caso wns netriz con dosg
impresiones 2. Se observard que lLay un pistdén 3 en el
centro de cada impresidn. Ios mismos elementos que los
descritos haciendo referencis a lag figuras 1 ¥ 2, vuelven

5. & encontrarse en este caso, habviéndose utilizado les mismas
referencias numéricas para indicar los elementos estructure -
les correspondientes de una relacidn a otmm. Se observard
que el canal 14 alimenta los dos codos 15 asocisdos respec-
tiveamente a cada pistdn. En 16 se vé en cada pistén uns

1o, ranura sobre la que desemboca el codo 15 que vé asociado &
ella. En la fig., 4 se vé Que contrariamente a lo que
sucede en la fig. 2, el fondo de 1a impresién 2 pertenece
Por completo al cuerpo de 1a matrig 1. ZEsto en nada
disminuye la eficacia del pistdn 3 porque se sabe que en

15, este caso particular se forma, en el curso del moldeado,
una fina membrena que une el centro del anillo definido
por la impresién 2. EL pistdn en su movimiento podrd
pues arisstrar sieupre con él_la Pleza moldeada,

In la fig. 5 se a4 otra varisnte ge la invencidn.
20, Vuelven a Lallarse lag referencias mfméricag ya empleadas
‘para las figuras precedentes que designan en este cago los
mismos elementos estructurales, En esta forma de ejecucidn
de la matriz 1, hay reservado un alojamiento especial 15
rara el muelle 11 entre la cabeza del pistén 3 y el

25, émbolo buzo 8, el alojamiento 10 se ha acortado en conse-
cuencia puesto que recibe Solamente la pieza de tope 9.

Es muy importante hacer notar que 1la cateza del
Pistdn 3 concurre nds que en ninguns de lasg Tormas de
ejecucidén anteriormente descritas, a formar la cavidad

30. de moldeo. Ie superficie delentera del pistdn 3 gme
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contrae sobre la superficie de ateque 7 de la matriz con
objeto de disponer el volumen hecesario pare la pieza

@ moldear. En el fondo de le cavidad 2 se vén unos
chaflanes que pertenecen , uno ,5, a la cabeza del pistdn,
Yy el otro, 6, al cuerpo de la matriz. Esto responde al
cuidado de la pieza particular a obtener en este caso, para
evitar la formaciér de una ramure de unién, sobre la
arista exterior de la Pleza. Hablendo coincidide direc~
tamente durante el moldeo con la metriz para dar su

fbrﬁa al objeto al mismo tiempo que han permitido la
evacuacidn del aire, el pistén 3 despuds del moldeo provoca
la expulsién del objeto.

Una ventaja primordial del dispositivo que queda
descrito en variag de sus aplicaciones, es pemmitir, sobre
una matriz de impresiones mﬁltiples, la expulsidn simultdnes
de los diversos objetos de cada matriz Por un2 sola inyecw
cidn de aire en el camul comdn 14 al Paso de la matriz.

Is indudable que los sistemas conocidos de mando de
pistones expulsores por leva no permitian obtener este
resultado.

Se sobrentiende, y como por otra parte resulta de
cuento precede, que la invencién no se limita en modo
alguno a las formas de ejecucidén que se han descrito espe-
cialmente en cuanto bPrecede; ©por el conbtrarioc abarca
cualesquiera otras variantes,

)E_o T4l
i =]

Descrita suficientemente 1o naturaleza del

invento,as! como la manera de realizarlo en la prdctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle,
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en cuanto no alteren su principio fundamental. Tambien se
hace constar que el invento corresponde a una splicitud
de patente presentads en Francia con fecha 24 de Junio de
1989, n® 798.401, acogléndose, por lo tanto, a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionales en
viger y siendo 1o que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invencidén,
bor 20 ahos en Espafia: "Perfeccionamientos en dispositivos
expulsores para mdquinas de moldear objetos de material
pldstico o elastémero”; caracterizéndose por 1o siguientie:

12.~ Perfeccionamientos en dispositivos expulsores
pare mdquinas de moldear objetos de material plédstico
o elastémero,particularmente gatrices montadas sobre un
Soporte en movimiento, caracterizédndose por la disposi-
cidn de un organo que permite expulsar sucesivamente los
objetos moldeados de lag matrices después de moldeo.

2¢.- Perfeccionamientes,segun reivindicacidn
12, caracterizdndose porque las matrices vdn provistas
de pistones expulsores asociados cada uno con una cavidsd
de moldeo, siendo accionados dichos pilstones expulsores
dureante su movimiento por uma Presidn de aire inyectado
en el cuerpo de las matrices;

32,~ Perfeccionemientos, segun reivindicaciones
Precedentes, caracteriizdndose porque los pistones expmulso-
res tienen una cabeza cdnica, aplicdndose la presidn
del aire sobre la parte cdnica de cada pistdn.

42,0 Perfeccionamientos, gegun reivindicaciones
precedentes, caracterizdndose porque 1as matrices vidn
Provistas de canales interiores que comunican con la

superficie lateral o posterior de cada pistén sobre



Se

10.

15,

20,

3

-
N ;,}: A r’i'-“,'d‘u..

259 o)

la que se ejerce lapresidn de aire necesaria,.

22,. Perfeccionemientos, segun reivindicaciones
precedentes, caracterizdndose porque cuando une matriz
tiene varias impresiones, cada impresidén vd provista de un
pistén expulsor, estando los canales interiores que vén
agociados & ella, en comunicacidn con un cansl principal
en el que se inyecta aire comprimido.

62.~ Perfecclonamientos, segun reivindicaciones
brecedentes, caracterizéndose porque el pistdén expulsor
en posicién d retroceso comprime un muelle resigbente a
la compresidn, teniendo dicho muelle pPor objcto, en el
momento en que se abren lag matrices, facilitar el despegue
del pistdn antes de 1a aplicacién de la presidn de sire.

72.- Perfeccionemientos,segun reivindicaciones
brecedentes, caracterizédndose porque el pistdén expulsor
vd montado en la matriz con suficiente juego para permitir
la evacuacidén de los gases aprisionzdos en el molde
durante el moldeado.

89,. Perfeccionsmientos en dispositivos expulsores
para médquinas de moldear objetos de material plédstico
) elastémerofftal y como queda substancialmente descrito

1
en la presente memorie e ilustrado en los adjwumtos

dibujose.
Egta meméria congta debonce hojas,escritas a
mdquina por una soi&\ca
lia {
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