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DESCRIPTIVA

de una Patente de'Ihvéncién a nombre de:

' JAKCB VETTER TONWARENFABRIK, de naciona=
lid;d alemana, domiciliada en RANSBACH/
WESTERWALb, Jahnstrasse, 12-13v(Alemahia);
‘por: " DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION AUTQ
MATICA DE PIFZAS MOLOEADAS DE POLISTIRCL
SUSCEPTIBLE DE HINCHAMIENTO". |

;—-~000000000--;—

El invento se refiere & un dispositivo para la fabricacidn

" eutomdtice de cuerpos o plezes en bruto moldeados de polistirol sus-

ceptible de hinchamiento o de esyponjamiento, o de otro material de

propiedades iguales o parecidas.

Es conocida la préctica de trensformar el polistirol hincha

ble o esponjable en moldes no herméticos al gas, mediante la aplica-

cidn de agua caliente y vapor. Pare ello se usan moldes individusles

0, también moldes mﬁltiples, que'sé van llenando sucesivamente a mano; ”

o con la ayuda de aire, con polistirol hinchable o polistirol preex-

pandido hinohable: Los moldes llenos y cerrados ee meten en agua ce-
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- liente o vapor caliente, y en los mismos se pueden prever tembién

cémaras de vapor que, a través de finos orificios, estan en comuni- i
cacidn con el recinto del molde donde se aloja el materiel, con el E
fin de que el vapor pueda penetrar en el polistirol hinchable. Lste |
método de“trabajo no resulta mﬁy rentable,

i Con miras al mejoramiento de la rentabilidad de la fabrica—f‘
cidén se ha pasado ya a hacer uso de un método en el que un gren nﬁﬁe-:
ro de meoldes pasa uno tras otro por distintas estaciones de traba jo.
Asi, en la primera estacidn se realiza el llenado de los moldes con”
ayuda de aire, en la segunda se procede al cierre del orificio de lle
nedo, en la tercera tiene lugar el esponjamiento en wuna campena mdvil
de wvapor, en la cJ;rta el enfriémientb del molde con agua, en la quig{
te la sepmracidn de las partes exteriores uel molde, en la sexta la
retifada de las piezas moldeadas en bruto con ayuda de un dispositi-
ve mecanico de expulsidn o con aire a présidén y, por dltimo, en la
séptima esﬁacién se procede a srmar el molde vaciado. Una parte de
estas operacioned se hace a mano, lo cusl reduce la rentabilidad de
la fabricaciéh.

' Por elzpresente invento sé rretende crear un dispositivo
que permite fabricar cuerpos molaeados 0 plezas en bruio de polisti-
rol susceptible de hinchamientd o0 de esponjamiento de modo totalmen=
te automdtico sin recurrir para nada al personal de servicioa

El dispositivo segin el invento consiste en una pluralidgd

de moldes recopilados en forma de un Juego de moldeo, que se abren
v se cierran conjuntamentem en un recipiente de alimenfacién de for-
ma de oorredefa que contiene el polistirol granulado, eventualmente
preexpandido, a transformer, que puede correrse hacia adelante y hacigi"
atrés entre la;f%pa y los moldes por encima de loeg moldes abiertos
conjuntamente éi alzar la referida tapa, el cuel recipiente estd pro-
visto'de una salide de material que se puede abrir frente a los mol-

des y volverse luego a cerrar, en un dispositivo de vacio que se em=-

palma 8l recinto del molde a llenar de material y que se vuelve &

?‘ ~*
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. sea revestimientos y machos del molde, pueden moverse relativamente
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cerrar incomunicéndolo con el mismo, o/y en un empalme de aire a pre~
sidén que se puwle conectar éon el interior del recipiente dé alimen~
taciéh, en forma de correders y volver a desconectar incomunicéndo-
lo con dicho recipiente, en cémeras commutables para la admisidn de
vapor,iﬁguagua refrigerante §'de aire a presidn unidas a eleccidn

por medio de orificios finos, con el recinto»del molde donde se aloja
el material, en las quéias partes constituyentes de los moides; o}
unga hacle la otra hasta el solapado‘alzado de los revestimientos del
molde por encime de las piezas moldeadas en brutb con miras a sepa-
rar dichog revest}mientos de las reieridas piezas, de machos y super
ficies de asiento para los bordes de las piezas en bruto por el lado
opussto é la tapa, los cuales ge mueven ambag relativamente una ha-
cia lz otra hasta el solapado alzsdo de las piezas en bruto por enci-
ma de los machos con miras & separar estos dltimos de las piezes en
bruto, asi como en una\corredera corredize hacia adelante y hacia
atrés que hace ﬁ%ver las piezas moldeadas ~ ya libres de los reves-
timientos del molde y de los machos- desde lbs planos de asentamien-
to hacia un punto de recogida o de evacuacidén. A este dispositivo

ve subordinado un mando eléctrico de programe, el cual maniobra, con
repeticién constente, el ciclo del movimiento del dispositivo.

" Aqui, con su borde avanzedo, el recipiente de alimentacién
en forma de corrédera puede constituir al mismo tiempo la corredera d€
expulsidén de las piezas moldeadas acabadas. |

- Por encima del luger oorrespondienfg 8 la posicién.retro-
cedida del reclpiente de alimentaciénken'forma de corredera, sé PUS=
de disponer un ;eeipiente de resérva para cargar el recipiente de
alimentacién,ﬁié'oual salida que entrega el material al racipiente
de~%1imentacién'es maniobrada asimismo por el mando eléctrico de

programa.
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Los planos de asiento para le bordes de las piezas moldea-
das, formados por los marcos o aros que rodean a los machosg, pueden
convenientemente subir y bajar flente a dichos machos., i

Con el fin de garantizer un perfecto hinchamiento o esyonja-i

miento del” polistirol es recomendable que el proceso de calefaccidn

y de esﬁonjamiento sea vigilado por un mandmetro de contacto, el cual

maniobra un circuito de corriente del :mando de progranms para inicisr

la siguiente operacidén de maniobra.

‘El dibujo reproduce un ejemplo de realizacidén del invento,

en el que se representa Gnicamente 1los necesario para la comprensién

del invento. » _

La Figu;; 1 representa el dispositivo en secciodn 1ohgitu§i~
nal. |

Is Figura 2 es una seocién parcial de la parte del dispo-
sitivo portadord del Juego de moldes.

Bl bastidor del dispositivo esté sefialado con 1. En este bas-
tidor se halla un cierto mimero de moldes reunidos formando un juego’
de moldeo, los cuales se prepresentan en la Figura 2 en estado cerra-
do. Ellejemplo dé realizacidn expuesto esté previgto para la fabrica
cidn de cuersos moldeados en forma de vago.

Los moldes ge componen. de log ma.chos huecos 2, los cuales
estén situndos y fijaedos en la placa 3 sujeta en el bastidor del mon
tantey ¥y de 109 revestimientos de molde 4, los cuales estén colocados
en la placa ascendente y descendente 5. Esta placa 5 puede sublr ¥y
bajar & través de los cilindros hidriulicos 6. Las tapas T del molde
son huecas interiormente y estén situadas en la tapa 8 aacendente y
descendente. Los machos 2 estén rodeados por enillos 9 que sirven para"

depositar los cuﬁ%pos moldeados y lae camisas cllindrlcas, ¥, al mismo -

tiempo, constituyen el fondo de los moldes. Los anillos se encuentran

@ *’{"
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gsobre una placa 18 y pueden ser levantados y bajados sobre esta

Altima frente a los machos. Los huecos 19 mutuamente unidos y for=-

mados por la camisas 4, por la placa 18 con los anillos 9, por la
placa descendente 5 o la tapa descendente 8 y por las limitaciones
extef@gges,-comunican totai‘o parcialmente con los machos a través
de elementos de comunicacién perforados, o bien separademente de
los macihos 2, se les puede alimentar con vapor, aire o agua, y vol
ver a vaclar,

En la placa 3 portadora de los machos se han pr.visto
unas perforaciones 10 que desembocam en los huecos de los machos
en las cuales sg ha .revisto un empalme que puede ser conmutado pa-
ra laadmisién de vapor, de agua refrigerante y de agué 8 presidn.
Lste em?élme-no estd representado de forma especidl; También ge le
puede conmutar pare el vacio. La pared del macho esté finaménte
perforada, por 1o que existe una comunicacidén con el recinto del.
molde 11 donde se aloja el ﬁaterialo '

" Bn 1a camisa del molde podrian preverse también, natural-lﬁ
mente, unas camaras correspondientes a los huecos del macho, que N
sirven para el mismo fin. | '

A un lado del bastidor esta situada la corredera de ali-
mentacién 12, la cual forma,un recipiente para la recepcién de la
cantidad de material que se recibe para la alimentacidn. No se ha
reprqduéiao el_recipiente’de.reéerva gituado por encima de la pqsi-‘:
cibn de retroceso de la corredera. .

El armario eléctrico de distribucidn para el mando de png.
graua estéd seffalado con 13, El 14 es la vélvula para la entrada de
vapor calients y, el 15, es la valvula para la entrada del agua re~ ..
frlgerante..Es%as dos vélvulas son maniobradas electricamente ) |
través del armario de distribucibn. E1 16 y 17 son mandmetros de

cgntacto para la vigilancia del proceso de oaldeo y de esponjamien-

‘E*c
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to. Da conexién eléctrica del programgm 9pra, Bodorel de%gglelo
de trabajo del dispositivo. '
Este digpositivo trabaja de la siguiente manera:
2135 Después de la aperturas de los moldes por levantamiento

de la tapa 8 y la consiguiente aﬁertura realizada de los moldes 1 por
levantamégnto de la tapa 8 y.la consiguiente apertura realizada de los
moldes,ise corre la corredera de aliméntaoién 12, por ehcima del'
juego de moldec, Previamente, después dé la apertura de la corredsra

140 -de alimentacidn 12 por el»ladé superior, se deja entrar desde el
depbdsito no reproducido una cantidad previamente determinada de
polistifol granulado, preexpéndido, en la corredera de alimentacidn,
y se vuelve & cerrar esta Wltime. Los moldes del juego de moldeo se
conectan a un vacfo, por ejemplo a través de las perfiraciones 10, y

145 se abre el recipleante de la corredera de alimentacién por manipula-
cién de una corredera de fondo situada en aquélla. Ademis se sbre tem-
bien la corredera. de alimentacidén por el lado superior. Bajo la accidn
del vacio, el material va llensndo los moldes. También es posi- i
ble manfener cer?ada por el lado superior'.la corredera de ali-

159 mentacién durante el llenado de los moldes y someter al éonte-

nido de la referida corredera a la presidn de un medio gaseosb qué"

presione el matoerial en los wmoldes. Este medio puéde realizar por

a1 soio, o juntemente con el vacio, el llenado de los moldes. Des- |

pués. del 1llenado de los moldes se vuelve a cerrar la‘corredéra de

155 alimentacidn por la parteVde abajo y, si estaba abierta arribdba
durante el prooeéo de llenado, tembién por el lado superior, ¥y
echarle hacia atrds. La tapa 8 desciende haétai colocarse sobre los
moldes, ¥y los.ciefra. Se desconecta el vacio y e suépende la depre-
sién en lbs moldes dejandoique cirbule‘ alre posteriofmente. A

160 continuacibn, . gg suwinistra vapor caliente‘a los machos huecos 2
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a través de las perforaciones 10, el cual circula por los.orificios
finos del macho haste los recintos del molde 11, Al mismo tiempo,
dejéndo entrar vapor en los huecos 19, se salientan lés camisas y
la tapa 7 de los moldes hasta la misma temperatura que 1los machos.
Una vez 6oncluido el esponaamiento se interrumpe la entrada de va-
por caliente y se conmuta para que entre aire refrigerante. Cuando
¥a se ha enfriado suficientemente se cambia a la admiéién de‘aire

a presién o de vacio para eliminar el agua. A continuacibén se sepa-
ran de los machos la tapa 8 y las camisas del molde, asi como los
cuerpos ya moldeados, Por levantamiento de los aros 9. Se lleva nue~
vemente haciz adglante la cofredera de alisentacidn y, con su borde
avanzédo, se van'separando los cuerpos moldeados acabzdos hécia uﬁ
recipiente de recogida no representado o hacia una cinte transpor-
tadora taumpoco feproducida, Después del retroceso de la corredera
de alimentacidn, lor 6rganos del dispositivo vuelven a ocupar la
posicién~necesaria pare el llenado de los moldes, y empleza de nue-
vo el ciclo de %rabajo.

Tode laz mercha del trabajo estéd controlads autométicamen-—

te por el conmutudor eléctrico de programa.

- NJNOTA -

Se reivindice como nuevo y de propia invencidn.
1em Dispositivo para la fabricacibén automitica de piezas mol-
deadas de polistirol susceptible de hinchamiento, caracterizado por
una pluralidad de moldes recopilados en forma.de'un juego de moldeo
que se abren y se cierram conjuntamente; en un recipiente'en forma
de corredera'@ue se puede correr hacia adelante y hacia atrés entre ,
las tapas y lds’moldes abierfos conjuntamente al levanter la referi-

da%tapa,‘y gue contiene el meterial e transformar, el cual esté pro-

.G‘-‘ o
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visto de una salida de material que se‘puede abrir frente a .los mol-
des y volverse luego a cerrar, en un dlspositivo de vacio o/y en
un empalme de aire a presidn que se puede conectar con el interior
del recipiente de alimentacién en forma de corredera, y veolverse a
desconectar con respecto a este recipiente; con cémaras conmutables
pars la,adm1s¢on de vapor, de agua refrigerante y de aire a pr931on
a eleccidn, unidas por.medio de orificios finos con el recinto del
molde donde se aloja el material, en las gue las vartes constituyen
tes del molde, o sea las camisas y machos del molde,.pueden moverse
relativamente une hacia la otrs hasta el solapado elzado de las ca-
misas del molde por encima de ias piezas moldeadas en bruto cpn miras
& separer dichas demisas de las referidas piezas moldeadas; de ma~-
chos de moldeo y sﬁperfioie de asiento pare los bordes de las pie-
zas moldeadasg envbruto por el lado opuesto a.la tapa, las ocuales
se mueven ambas relativemente une hacia otra hasta el éolapado alza-
do de las piezas moldeadas en bruto por encima de los maohos.con mi -
rag a separar estos Altimos de las referidas piezas moldeadas; asi

como an una corredera corrediza hacia adelante y hacia atras que

hace mover las piezas moldeadas =~ ya libres de las camisas del mol-

de y de 1los machos -~ desde los planos de asentamiento hacié un lugar
de recogida o de evacuacidn asi como por un mando eléctrico de pro-
grama que maniobra autométicamente el ciclo del movimiento de los
brganos del dispositivo en un_orden consecutiﬁo contihﬁo. .

2,~ Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 1, caracte—

‘rizado porque el recipiente de alimentacidn en forma de corredera

forma con su borde avanzado, el mismo tiempo, la corredera de ex-
pulsidn para las piezas moldeadss acabadas.

" 36~ Dispp%ijivo segun lo reivindicado en los puntos 1 y 2,
caracterizado ﬁorque por encima de un lugar corfespondiente a la

posicidn retrocedida del recipiente de alimentacidén en forma de

‘ ﬁ ~
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corredera va situado un depdsito para cargar el citado recipiente
de alimentaoiéni duyarsalida que éntrega el material al recipiente
de elimentacidn es maniobrada'asimismo por el dispositivo de mandd
elécﬁricg de programa., ’ . N

4;f* Dispositivo segﬁnvio reivindicado en los puntos 1 8 3,
caracterizado porgue los planos dé asentamiento formados por los
marcos y aros que rodean a los machos, para los bordes de las pie-
zas moldeadas, pueden alzarse y bejarse. frente a dichos machos.

5.— Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 1 a 4,
carscterizado por la disposicidn de mandémetro de contacto pare la
vigilancis del pyoceso de calefaccidn y de esponjamiento, los cua-
les maniobran un circuito de corriente del mando de prozrame para
la iniciacidn de la siguiente operacidn defianiobra .

6.-~ " DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA DE PIEZAS
MCLDEADAS DE POLISTIROL SUSCEPTIBLE DE HINCHAMIENTO". | |

- Tal como se describe y reivihdica en la presente'Memoria

7. . . . : :
Descriptiva que consta de nueve hojas escritus a méquina por una

sola cara y de sus correspondiente dibujos.

Madrid, 16 de Noviembre de 1.961

Latir S



&\ 01{

R

7

N
\\\.\'\k\\'\\

7‘&&...%)

| I

N 1/ NN
J @::M Z ssr:»‘ |
o =

1 N e

= |.

144

/ S ' -
\“ i | B =
or
AT L WA GOV



P g il
by
i -

TeIL UL

: Mc,,dr:n* 16 de Noviembrs de 1

LW\DW

._1

:'l ; . SR,
ooap da b4 F&’e'x 74
b sl sikith 3



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



