PATENTE DE INVENGION

Fa 1520.

"Procedimiento y méquina perfeccionados pars aprovisio-

nar moldes de material moldeable'.

é%%ﬁx&um@: DUNLOP RUBBER COMPANY LIMITED, entidad inglesa,
domiciliada en, 1 Albany Street, Londres, WW. 1,

INGLATERRA.

La invencidn se relaciona con un procedimien—
to de moldeo automdtico de objetos de material pléeti-
co o elagtbdmero y con una migquina de moldear automé-

tica para el empleo del referido procedimiento.

¥

Do . Se conoce el procedimiento que consiste en
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cerrar sucesivamente una serie de pares de matrices
sobre una banda de material moldeable que se v4 des-
arrollando de modo continuo entre las matrices abiertas,
eétando sometido el eshozo cortado por las matrices en
la banda, a los esfuerzos de la presidén y del calor a
los fines del moldeado, siendo expulsados los objetos
moldeados sucesivamente a medida que se abren las ma-
trices despuéds de moldeo.

Por otra parte, se sabe que este procedimien~
to se presta sl empleo de matrices de dimensiones,
formas y caracteristicas diferentes. Se recurre para
ello g varios Jjuegos de pares de matrices empleados
simultédneamente sobre la mdgquine. Ahora bien ha de te-
nerse en cuentia el espesor y la anchura de la banda si
ge desea montar diversos tipos de matrices sobre la
méquina y viceversa. Ya se ha dado una solucibn a este
problema, solucidn que se expone en la solicitud de
patente francesa n? T790.337 depositada por la Sociedad
solicitante el 25 de Marzo de 1959 relativa a "Perfec-
cionamientos introducidos en las mdquinas para el mol-
deado automdtico de objetos de material pldstico o
elédstbmero", segin la cual una misma banda se regula
automiticamente en altura en relacibn con la dimensién
transversal de‘las matrices montadas sobre la méquina.
Pero el problema subgiste en 1o que afecta al espesor
de la banda en relacién con la profundidad de las uwatri-
ces. Ademds, el problema del desprendimiento de la
banda de entre las matrices cerradas durante el moldea;
do se complica gi, siendo las matrices de tipos dife- ’

rentes, no puede emplearse un modo comin de desprendi-
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miento de le bands para los diferentes tipos de matrices.

Un objeto de la presente invencidn es pues,
mediaﬁte un procedimiento de moldeo automético, obte=
ner sucesivamente objetos moldeados de dimensiones
muy diferentes.

Con arreglo al presente invento sobre una
mdquina de moldear auwtomdtica que lleve unas uatrices
de caracterfsticas muy diferentes, se aprovisionan
antondticamente las matrices de material moldeable,
sean cuales fuerean sus caracterfisticas.

Otro objio méds de la invencidn es una mdqui=-
na de moldear automdtica gue permite producir simul-
tédneamente una mayor variedad de objetos.

El procedimiento segin la presente invencién
consiste, en disponer sobre una méquina de moldear que
tiene una serie de matrices gue tengan unes cévidades
de moldeado de importancia muy diferente, una diver-
gidad de bandas de material moldeable para el aprovie
sionamiento de las matrices, en utilizar estas bandas
golas o en combinacidn de médo que presenten a volun-
tad entre las matrices la anchura de banda y el espesor
de material deseables para el pleno aprovisionamiento
de cada tipo de matriz.

La invencién abarce igualmente la disposicidn
de una méquina perfeccionada que constituye la apli-
cacibén del referido procedimiento.

Ia mdquina de moldear automftica, segin la
invencidn comprende un soporte giratorio sobre el que'
vén montadas una doble serie de matrices dispuestas

una enfrente de otra de dos en dos, siendo las motrie
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ces de una serie fijas y las de la otra serie méviles,

unos brgsnos individuales de accilonamiento asociados
con cada una de las matrices méviles, a fin de regular
el clerre de cada matriz mévil sobre la matriz fija
fronteriza entre dos puntos fijos que definen para el
goporte giratorio, una zona de moldeo para las matri-
ces cerradas, unos rcdillos de laminado sobre los
cuales se mantiene una provisién de material moldea-
ble, unos rodillos de gula que permiten ir haciendo
avanzar el material moldeable en forma de bands conti-
nua entre las matrices abiertas por delante de la zona
de moldeo, caracterizada porque hay montados sobre el
contorno del soporte de la méquina, dos tipos de matri-
ces por lo menos, de caracterfsticas muy diferentes;
dos bandas de material moldeable, por lo menos van for-
madas & partir de los rodillos de laminado y guiadas
por loe rodillog de gula entre las matrices y yendo
previstos unos medios para desplazar las bandas autound-
tica e individualmente con relacidn a las matrices asi
como entre ellas, segin el tipo de matriz que se presen-
te en un momento dado a la entrads de la zone de moldeo,
de modo que se proves a cads matriz de la cantidad de
mearisl moldeable necesario pars ﬂ@_moldeo.

Otro aspecto de la invencidn consiste en ele-
gir automfticamente un modo para desprende lams bandes
de entre las matrices, al principio de la zona de mol-

deo que corresponde al tipo de matrices en dicho sitio.

Otras ventajas y caracteristicassde la inven- .

. 3\
cién resaltardn de la descripcién que sigue, haciendo

referencia a los dibujos adjuntos que representan a ti{-
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tulo de ejemplo no limitativo, una forma de ejecucidn
del presente invento.

En dichos dibujos:

Las figs. 1 y 2 representan la mdquina de
moldear segin el invento para dos posiciones relativaes
de las bandas Ge aprovisionamiento de las matrices.

Las figs. 3 y 4 representan en dos faseé de
funcionamiento un sistema particular de accionamiento
del desprendimiento de las bandas.

En las figs. 1 y 2 vd representada esquemd-
ticzmente urmmdquina de moldear sutondtica de un tipo
yva descrito en la patente francesa 1.116.151 de 6
de Octubre de 1954. En este clase de ndquina unas ma-
trices fijas 1 y méviles 2 van dispuestas sobre el ¢on—
torno de un soporte giratorio 3 en forma de tambor. Ias
matrices gque pueden cerrarse sucesivamente de dos en dos
vén sujetas directamente de vez en cuando en un cuerpo
anmular hueco 4 por el gue circule un fluido calieﬁte que
les comunica el calor necesario para el moldeado. Aso—
ciados con cada matriz mévil 2, unos mecanismos de man-
do individuales, que no vdn representados, regulan el
cierre de estas matrices. Un juégo de levas, por ejem—
plo, montado sobre el bastidor fijo de la miquina en
el que se encajan unos rodillos solidarios de cada uno
de log mecanismos individuales de mando, determine los
instantes de cierre y de apartura de las matrices. Se

observard en las figs. 3y 4 y con el némero de refe-

1
rencia 5 tales rodillos gue se desplazan con el tambor
3‘

siguiendo un perfil de leva, pero el sistems particu=

lar de guilado de log rodillos gque se representa en las
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figs. 3 7 4 solo se describird més adelante en el curso
de la presente memoria.

in las figs. 1 y 2, védn representados en 6,
dos cilindros de laminado sobre log cuales se mantiene
congtentemente una provisidn de material en via de
plestificacidn. De entre los cilindros se desprenden
dos bandas 7 y 8 de material moldeable accionadas por
unos rodillos de gufa 9, desarrolléndose estas bandas
sin interrupcidn de modo que vayan pésando por delante
de las matrices a la zona donde estas dltimss se cierran
una después de otra, uniéndose después a la provisién
de materisl sobre los cilindros de laminado 6. Una de
las dos bandas, la banda 7, se encuentra de modo perma-
nente entre les matrices abiertas en un plano paralelo
a las superficies de trubajo de las matricés. Estas en
curso de movimiento se cierran sucesivemente sobre ls
bande 7 y cortan en ella unos esbozos gue permanecen
en las cavidades de moldeo durante el moldeado. A fin
de poder desprende con facilidad la bande 7 de entre las
matrices cerradas y evitar que estas la arrastren con
ellas desgarréndola, los rodillos de guiado 9 se reguw=
lan de modo que la banda sea perforsds por las matri-
ces a lo largo de uno de sus bordes. Ia segunda banda.B
vé4 dispuesta en un plano contfguo a la primera banda,
pero normalmente sin interponerse entre las matrices.

Hay previstos unos érganos para hacer descender esta

segunda banda si es preciso entre las matrices de modo

]

que afiada su ewpesor al Ge la primera banda. De este
modo resulta posible elegir a voluntad el espesor de

‘material moldeable ofrecido a 1és natrices.
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Con el fin de regulsr la posicién de la se=-
gunda banda, habréd de hacerse referencia a ls descrip-
cibn de la solicitud de patente n? 790.337 depositada
por la Socledad solicitante el 25 de Marzo de 1959‘
por: "Perfeccionamientos introducidos en las méqui-
nas pars el moldeo automédtico de objetos de material
pldstico o elastémero". Se ha representedo en 10 en
la fig.'1 un gufae-banda segin la citada descripeidn,
eshecir,.un brgano de palancas que modifican lg in-
clinacién de la banda 8 pero utilizado en el cuadro de
la presente invencidén para oonducir la banda 8 entre
las matrices y vicéversa, para hacerla aalir de ellas.
Gracias a este sistema me puede, durante el funciona-
miento, modificar auwtomdticamente el espesor de material
moldeable, 1lo cual ofrece la posibilidad de montar
sobre la miquina, matrices de tipoé diferentes parti-
culermente en lag que la cavidad o cavidades de moldeo
no tiene la misma importancia de una matriz a la otra.
Como ya se ha descrito en la solicitud de patente fran-
cesa n? 790.337 antedicha, la modificacidn de inclina-
cibén de la banda 8 se hace automdtica, asociendo el
brgano de palancas del gufa-~banda a una leva cuyo per-
fil depende para cada matriz de sus caracteristicas.
En el caso de la patente antedicha esta leva ers fun-

cibn de las dimensiones dismetrales de las matrices.

En el presente caso, la leva serd funcién de la importan~

cia de la cavidad o cavidades de moldeo de cada matriz.
]
Précticamente es suficiente cuando se monten las matri-
ca Y
ces de asociarlas un dedo cuyo calibre o regulacidén

impone una inelinacidén predetermineda al gufa banda

i
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en el momento en gque la matriz correspondiente ataca

el material moldeable. Se supondrd que sobre la méqui-

‘na vén montadas unas matrices que tengan una o varias

pequelias cavidades de moldeo., de pequefias dimensiones
y uvnasmatrices gue tengan unu 0 varias cevidades de mol-
deo de grandes dimensiones que necesiten un mayor
espesor de material moldeable que las primeras. En
estas condiciones, la fig. 1 represente la miquina en
funcionamiento cuando sean las matrices que posean pe-
guefias cavidades de moldeo las que se presentan al cie-
cierre. Entonces, la banda T se interpondrd sola entre
las matrices. La fig. 2 representa las condiciones de
funcionamiento cuando las matrices a aprovisionar

son las que tiene mayor cavidad de moldeo. En este caso,
el guia-banda 10 acciona la superposicién de las dos
bandas 7 y 8. Se sobrentiende que ten pronto como

una matriz de la otra categorfa se presenta de nuevo,
el gufa-banda 10 desplaza la banda 8 nuevamenté fuera
del circulto de moldeo. Es preferible con dos espeso-
res de banda, no tener que dependef de la exigencis de
cortar los esbozos @ lo largo de un borde de cada ban-
da. Se puede en efecto, simplemente perforar las bandas
en su centro y entreabrir las matrices para permitir

el desprendimiento de la banda, progque el espesor del
esbozo es suficiente para que esta dltima no abandone
intempestivamente su alojamiento cuando las matrices
estén entreabiertas. Estas Yltimas, una vez que quedan
libres de la banda, se cierran de nuevo sobre el esbozo
para el moldeado proplamente dicho. Este segundo modo

de desprendimiento de la banda ya es conocido y no
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forma parte, puéds del presente invento. Es conveniente
entreabrir las matrices anbtes del moldeado. Esto permite
evacuar el exceso de material moldesble gue se ahlla
ademéds sobre la banda cortada para ser conducida de
nuevo a log cilindros de leminado y favorecer el des-
prendimientc del aire o de los gases que de otro modo
quedarfan aprisionados entre las matrices.

La invencidn combina los dos modos antedi-
chso de desprendimiento de banda y prévé con dicho ob-
jeto un sistema de acclonamiento indivudual de las matri-
ces gue se adaptan a cada‘uno de estos modos, éomq lo
repregentan las figs. 3 y 4. .

Los rodillos 5 siguen normalmente el camino
de leva 11 que corresponde al cierre de las matrices
gobre la sola banda T y a lo largo del borde. La leva
de cierre 11 de las matrices se refuerza conforme al
invento, en la zona prevista para el desprendimiento de
les bandas ocon una segunda leva 12 uniéndose con la 1e-
va de clerre y colocada en derivacién sobre esta ¢ltima
entre dos puntos que corresponden g la zona de despren-
dimiento de las bandas. EL contorno de esta leva defi-
ne la amplitud del movimiento de retroceso de la matriz
mévil y el tiempo permitido para volverla a poner en la
carrera de movimiento de los rodillos 5 contrae la
matriz fija. Un postigo de proteccidn 13 apoyado mediante
un muelle 14 cierra normalmente las entrads de éste ge=-
gundo camino de leva 12, en el sitio donde se une con la
leva de cierre 11. ,

Supongamos que una matriz que necesita el

empleoc de dos espesores de banda aborda la zona de mole
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deo. Como se ha dicho anteriormente, una leva de iﬁcliu
nacién asociade con esta matriz actda sobre el Srgano
de palanéas accionando el gufa-banda 10 gue cocloca la. .
banda 8 lado con lado con la banda T.

Por otra parte, segin el invento, al meca-
nismo de mando individual de cada una de lag matrices
de este segundo tipo, v4 unido un rodillo auxiliar
15 solidario del rodillo principal 5, pero no oblige-
do como este dltimo a seguir el perfil de la leva de
cierre 11. Por otra parte, una leva de aguja fija 16
v4 dispuesta en la proximidad de la entrada de la segun-
da leva 12 déﬁodo que durante el movimiento de soporte
de matriz 3, el rodillo auxiliar 15 viene a apoyarse
contra ella. N1 contorno de la leva de sguja 16 es tal
que el rodillo prinecipal 5 unido mecédnicamente al ro-
dillo auxiliar 15 empuja el vostigo de proteccidn 13

contra su muelle 14 y abandonando la leva de clerre 11,

'se encaja en la segunda leva 12 que acciona el retro-

ceso o contraccibén momentédnea de la matriz mévil corres-
pondiente 2.

De este modo, se efectda simplemente sobre la
méquina un medio de regular autondticamente el despren—
dimiento de banda sezdin que una banda o dos bhandas
de material moldeable se presente entre las matrices,
determinando cada matriz al paso la eleccidn de las
bandas asl como el modo de desprendimiento gque conviene
a estas dltimas.

Para mayor claridad en la exposicién se na
supuesto en esta descripcidn que sobre la mdquina

iban nmontados dos tipos de matrices, y que habla
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previstas dos bandas de material moldeable para el apro-

- N

visionamiento de los dos tipos de matrices, en un caso
por medio de una banda, y en el otro por medio de
dos bandas afladiendo sus espesores. Se sobrentiende gue

54 podrfa imeginarse que las bandas fueran en mayor nime-
0, gue sus espesores y anchuras fueran desiguales, o
que se las presente separadamente asf como simulténea-
mente. Asimismo, podria ir previsto un gufa banda para
cada una de las bandas. De este modo con matrices

10. cuyas cavidades de moldeo son pequefiag, pero cuyo mi-
mero de cavidades y las dimensiones laterales son dife-
rentes, un gula-bands podris servir para regular la
inclinacidén de la banda T para que el corte de los
esbozos en la sola banda T se hiciera constantemente

15. a lo largo del borde, como se ha :descrito en le soli-
citud de patente francesa n? 790.337 antedicha,

De un modo general, estdn admitidas todas
cuantas variantes y aplicaciones se deséen del proce-
dimiento y de la mdquina que constituyen el objeto de

20, la descripcidn que precede sin salirse por ello del &m=
tibo de la presante invencidn.
N O - T A.
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asf como la msnera de realizarlo en la préctica,
254 debe hacerge constar que las disposgiciones snteriormen-
te indicadas son susceptibles de modificaciones de de~
talle en cuanto no alteren su prineipio fundamental.
Taubién se hace constar que el invento corresponde a'
una solicitud de patente francesa de fecha 2 de noviém-

30. bre de 1959 acogiéndose por lo tanto a los beneficios
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que conceden los Convenios Internacionales en vigor y
siendo lo gue constituye la esencia del referido invento
¥ por 1o que se solicita patente de invencién por 20
afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO ¥ MAQUINA PERFECCIONA=-
DOS PARA APROVISTIONAR NMOLDES DE WATERIAL MOLDEABLE";
caracterizédndose por lo siguiente. |

1.~ Procedimiento para el moldeado en serie
de artfculos de dimensionss y caracteristicas diferen-
tes, caracterizéndose porque ss monte sobre una méqui~
na de moldear automdtica, unas matrices de categorias
diferentes, disponiéndose una diversidad de bandas de
naterial moldeable que se vAn desprendiendo de un ro-
dillo comin de laminado, capaces de pasar entre las
matrices para ser cogidas entre estas dltimas para
abandonar el material moldeable necesario y ser vueltas
al rodillo de laminado sin interrupcibén despuds de su
paso entre las matrices, utilizando estas bandes solas
0 en combinacién, de wmodo que presenten automdticamente
a las matrices de cada categorfa la anchura de banda
y el espesor de material deseables para el pleno apro=-
vigionamiento de cada tipo de matriz.

2.~ Procedimiento segdén reivindicacibn 12,
caracterizédndose porgue se regula autométicamente el
desprendimiento de banda segin el espesor de material
moldeable interpuesto entre las matrices determinando
cade matriz de por sf de una categoria dada al paso, la
eleceidn o la combinacidn de bandas y el modo de

efectuar el degprendimiento de las matrices apropiadeo.
T

3.~ Héquina para moldear automftice que pefmi—

te .aplicar el procedimiento segdn las reivindicacidnes
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1 y 2 caracterizdndose porque comprende un sovorte gi-

ratorio, une doble serie de matrices fijas y méviles
nontadas zobre el contorno del soporte giratorio y dis~-
puestas fronterizas de dos en dos, unos mecanismos de man—f,
5e do individuales asociados con cada una de las matrices :
mbéviles a fin de regular el cierre de cada matriz mévil
sobre la matriz fija fronteriza entre dos puntos fijos
que definen con relacidn al soporte giratorio una zona
de moldeo para las matrices cerradas, unos rodillos de
10. laminado sobre los gue ge mantiene una provisién de ma-
terial moldeable, unos rodillos de.guia sue permiten
gue vaya avanzando el material moldeable en forme de
banda continua entre las matrices abiertas por delante
de la zona de moldeado y vuelvan a la provisién ceracte-
15 rizédndose ademés por el hecho de gue por lo menos dos
tipos de matrices cuyas cavidades de moldeo tienen
profundidades y dimensiones muy diferentes vén montadas
sobre el contorno del soporte de la méquina, por lo
menos dos bandes de material moldeable vdn formadas a
204 partir de rodillos de leminado guladas hacia las matri-
ces y vueltas sobre la provieién, de material, yendo
provistos unos medios para desplazar las bandas automd-
ticamente individuaimente con relacidn & las metrices
asl como entre ellas durante el funcionamiento de la mé=
25, quina, segin el tlipo de matriz que se presente a la
entrada de la zona de moldeo de modo que se provea & ca-
da matriz de la caentidad de material moldeable necesario
para el moldec de los objetos. l
4.- Mdquina segdn la reivindicacidn 3, caraéte-

30. rizédndose porque los medios previstos para desplazar

i
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las bandas consisten en por lo menos un gufa-banda mon-

tado sobre una de las bandas, un 6rgano de palancas soli- -

dario del gufa=-banda y mdvil alrededor de un eje orien-
tado ortogonalmente con relacidén al camino o trayectoria
de las matrices en las proximidades de la zona de moldeo,
una pleza calibrada montada s&brg cada una de las matri-
ces de un mismo tipo para diferenciarlas de las de otro
tipo, siendo capaces estas piezas calibradas de despla-
zar el 6rgano de palance de una posicién de reposo a unsa
posicién caracteristica del tipo de matriz correspondien=-
te, con objeto de hacer variar la bande por medio del
gula~banda entre dos posiciones, una de las cuales
corresponde al paso de matrices de un tipo y la otra al
paso de matrices de otro tipo. |

5.- Mquina segin la reivindicacidn 48,
caracterizdndose porque una de las bandas de material mol-
deable pasga normalnente entre las matrices abiertas antés
de su oclerre para el moldeado, estando la otra banda
fuera de la trayectoria de las matrices y el gufa-banda
en posiciéﬁ de reposo cuando las matrices que tienen
cavidades de moldeo poco profundas se presentan hacia
la zona de moldeo, poniéndose esta banda lado con-lado
con la primera entre las matrices para la segunde posi-
cibn del gula-banda bajo el efecto de las piezas cali-
bradas montadas sobre las matrices cuyas cavidades de
moldeo son mds profundasg por medio del Srgano de palan-
cas. |

6.~ lMédquina segia la reivindicacidn 5e, cargc—

;.
terizdndose porgue la primera banda va corbtade por las

" matrices de cavidades de moldeo poco profundas a lo
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largo de uno de sus bordes.
Te= Méquina segin la reivindicacidén 68, carac-
terizdndoge porque la segunds banda v4 perforada por
les matrices de cavidades profundas de moldeo entre
sus dos bordes, yendo previstos unos medios para entrea-
brir estas matrices inmediatamente después de un.movi-
niento inicial de cierre y antes del periodo de moldeo
propiamente dicho.
8.~ M4quina segin la reivindicacidn 72,
caracterizdndose porque los brganos previstos pafa

entreabrir las matrices consisten en una segunda leva

‘que se une a la entrada y a la salida con la leva de

cierre de las matrices y en derivacidén con esta dlti-
ma sobre una longitud que determina el intervalo de
tiempo necesario para la apertura antes del moldeado
propiamente dicho, teniendo ademés el mecanismo de
mando individual de las matrices de profundas cavida—
des de moldeo un rodillo prineipal obligado a seguir
a la leva de cierre, un rodillo auxiliar solidario
del rodillo principel, yendo prevista una leva de
aguja fija con relacidn al soporte giratorio para
accionar sobre el rodillo auxiliar al paso y hacer
paser el rodillo principal de la leva de cilerre sobre
la segunda leva en derivacidn.

9.~ Méquina segin la reivnidicecidn 8,
caracterizédndose porque un postigo de protecciédn apo-
yado por un resorte cierra normalmente a los rodillos

i3

principales, la entrada de la segunda leva.

10.~Procedinmiento y mdquina perfeccionadosr

para aprovigionar moldes de material moldeable, ,
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segin queda substancialmente descrito en la presente
memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos,
Esta memoKia consta de dieciseis hojas escri-
tas a méguina por \L{la sola car%au /s%m
*\ *!Iac}md, |
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