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El presente invento se relaciona con una migquina para
la fabricacidn de artfculos moldeados de material pldstico,
en particular para cascos para motociclistas y andlogos.

Es conocido que en la técnica de los articulos de matg
rial pldstico se encuentran dificultades de moldeo en el -
ajuste de la técnica de moldeo para adaptarse a las necesi-
dades que presenta el tipo de articulo, gque deba producirse.

En general, es el artfculo el que debe modificarse con gl -

(X 12

fin de hacer posible la fabricacidén del mismo por medio de

ciertas téecnicas de moldeo conocidas,

L]
'O

Por lo tanto, puede ocurrir que el articulo final p?bg
da algunas caracteristicas o muestre algunas propiedades sé

lo en una extensidn limitada, porque no puede obtenerse de

v
L4
s & @

otro modo por moldeo. : Seo

Por lo ténto, en la fabricacidn, por ejemplo, de'cascos

> &e

antichoque para motocicligtas, conductores de bicicletag’ moto

rizadas o semejantes, iaa demandas, gque deben satisfacerse -
por la estructura del casco, dificiimente son compatibles -
con las posibilidades técnicas ofre&idas por el moldeo. El
cageco debs mostrar efectivamentes una conaiderable capacidad
de absorc¢ién de impacto, una resistencia Sptime & l1a penetra
cidn de cuefpos extrafios, as{ como debe t?ner una cierta lige
reza, de modo que pueda llevarse sin incomodidad., Tales pro
piedades, tipicas de matgriales simples no pueden realizarse
con éxito en los cascos conocidos porque, en general, no es
posible ni fdcil moldear cascos hechos de una pluralidad de
materiales, en la combinacién y disposicién correcta para sa

tisfacer todos los requisitos arriba descritos,
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Por otra parte, el uso de una pluralidad de materiales
de diferentes caracteristicas mecdnicas o fisicas o tambidn
con diferencias en color, adn cu;ndo sea posible en ciertos
casos particulares, requiere no obstapte un esfuerzo de cong
truccién y ffnanciero considerable, de modo que el producto
obtenido ya no resulta competifivo.

El propdsito del presente invento es procurar una md--
quina para la fabricacién de articulos moldeédos de mat?rial
pldstico, en particular de cascos para motociclistas y siagL '
Jantes, que permiten el moldeo de una manera barata de arti
culos hechos de una pluralidad de capas de’diforenteé ;ita-
riales, la combinacidn y disposicién de los materiales mds
adecuados para conseguir en lo p&aible las deseadas caractg

ve

risticas finales del artfculo producido. e
Egte objeto se consigue de acuerdo con el 1nvonto:§§r
medio de una mdquina para la fabricacidn de articuloqéﬂgq--
deados de material pléstico, en particular de cascos para -
motoéiclistas, que comprende, por lo menos, dos moldes y, por
io monos; un contramolde adocuado pars ser acoplado con di-
chos moldes para la formacién de los citados articulos, que
se caracteriza porque dichos moldes y, por lo menos, d;cho
contramolde definen entre si cavidades de moldeo de.diferég
tes formas y porque dichos moldeas y los contramoldes, excep
tuando el primero, cada uno estd conectado con un alimenta-
dor de un meterial pldstico diferente y porque dichos moldes
pueden moverse para pogfierse en alineacidn, por lo mencs, con

uno de los citados contramoldes, hacia una posicién para el

moldeo de las respectivas capas superpuestas de diferentes
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materiales pldsticos, siendo un molde'adecuado para ser
colocado en correspondencia de ﬁna Zona de descargs del
artfculo producido, mientras que por lo menos otro mol-
de esté en su posicidn formadora.

Ventajosamente los moldes pueden colocarse uno al -
lado del otro yAde modo horizontalmente mévil hacia una
posicidén de alineacidn vertical, por lo menocs, con uno -
de dichos contramoldes, de modo qué el Qrticulo moldeado
pueda ser descargado por gravedad desde ol molde més 5;5“
terior, mientras gque, por lo menos, otro molde estd e?eg.
tuando el moldeo de una capa respectiva de material pigéz
tico.

Una mfquina de acuerdo con el invento permite la’ 0%’

° »a

tenci3n.de art{fculos moldeados formados por una plural£~:
dad de capas de diferentes materiales pldsticos, en qﬁéi}
cada capa estd hecha del material mds adecuado reépociq?i
a la resistencia, densidad, ligereza y otros mds, con un
esfuerzo de construccién reducido, a un elevado régimen
de produccién y porque incluso una pluralidad de capas -
puede moldearse simultdneamente mientras que se estd des
cargando desde el dltimo molde el artfculo acabado. Por
ejemplo, es posible fabricar un caaco hecho de dos capas
de diferentes materiales, con dos moldes y un contramol-
de o un casco de tres capag con dé; moldes y dos contra=
moldes, segén resultard evidente mdés abajo.
Ventajosamsnte la mdquina puede ser equipada para -

el moldeo de una capa, por ejemplo, de poliestireno expan

sionado de alts densidad y de otra capa, por ejemplo, de
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poliestireno de baja densidad:

Otros detalles y ventajas del invento resultardn mds
evidenées de la siguiente descripcién de una méquina de -
acuerdo con el invento, ilustrada a fines de ejemplo en -
los dibujos anexos, en que:

la figura 1 muestra en seccidn longitudinal esquemd-
tica, una méquina de acuerdo con el invento para la fabri

cacién de un articulo de dos capas; o

%
see *

la figure 2, muestra una seccién transversal de la ~

mdquina de la figurae 1; .

la figura 3 es una seccidn longitudinal eequemétic;'

de una mdquina para la fabricacién de un artfculo de tres

capass e

las figuras ba - 4g son ilustrativas esqueméticaﬁehfe

de las etapas secuenciales de trabajo de la mdquina de.ls

o ode
»

figura 1; BT
las figuras 5a - 51 son ilustrativas esquemdfticamente

de las etapas secuenciales de trabajo de la méquina de la

‘figura 33

la figura 6 es una seccién longitudinal a través de - -
un casco de motociclista, obtenido con la méquina de la fi=-
gura 3;

La figura 7 es una seccidén transversal del mismo casco.’

Haciendo primero referencia a las figuras 1 y 2, unas
mdquina de acuerdo con el invento para la fabricacién de ar
ticulos moldeados de material pldstico espumado, en particu
lar de cascos pars motociclistas, comérondo una bage =le, -

soportada por medio de columnas -2-, un contramolde -3-, mé
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vil verticalmente, y una caja -4~ extendida longitudinala.
mente., Dentrp de la caja =4- se extienden barras guiadoras
~5« longitudinales, soportando dos moldes -6~ y =7- coloca
dos uno al lado de otro, Estos moldes, por lo tanto, pueden
moverse horizontalmente a una posicién respectiva de alinea
cién vertical con el contramolde -3-,
Encima de la caja -4- estd suspendido un doble alimen
tador -8-, gue comprende dos compartimiantoa adyacentea -9-
y -10-, cada uno lleno con un material pldstico preespuuaao
diferente, por sjemplo, de diferente densidad, composicién,
constitucién, tamafio o deé diferente color y otras cos;.s"-:-
més. Cada compartimiento -9=-, =10~ estd conectado con un -
molde relacionado -6-, =7= a través de una tuberfa de‘aili-
mentacién relacionada -11l-, ~12-, gue conduce al 1ny96té§
relacionado -13-, ~-14-, Por =15~ y ~16~ ge ilustran léé:l—

1 X4

respectivos conductos de alimentacidn de aire comprimgq_.
que conducen a los respectivoa inyectores -13-, -lla,

 En la caja =4~ entra una pluralidad de conductos de -
alimentacién -17-, -18- y ~19- respectivamente adecuados -
para alimentar aire comprimido, agua y vapor a logs moldes
=6~ y =7~ y al contramolde -3-, Con -20- se indica una tu-
beria conectada a una fuente de vacio, no ilustrada y ade~-
cuada para crear despresurizacién dgrante la etapa de mol-
deo de acuerde con técnicas conocidés en s{, Las conexio--
nes en correspondencia de los moldes =6-, ~7- y el desarro
llo de los conductos de alimentacidédn diferentes dentro de
la caja -4; no se ilustran en detalle, ya gue son conocidos

en 8{0
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El contramolde =3~ es mévil verticalmente por medio
de un cilindro hidrdulico =21- sujeto sobre la base -l-,
Por «22-, =23« y -24~ ge designa un conducto de alimentg
cién de agua de refrigeracién, una linea de descarga y -
una 1fnea de alimentacién de vapor, conocidos en s{, lo
que se ilustra esquemdticamente,

Los moldes -6- y =7- y el contramolde =3- definen en
tre s{ unas cavidades de moldeo de difersente forma. En ;-
particular, en el ejemplo ilustrado, el contramolde -3::€;

un contramolde macho y los moldes -6~ y =7- son'moldes --

hembra, definiendo en su posicién formadora, cavidades de’

moldeo en forma sustancialmente de semi-casco con diferen

.
(A X TX]

tes radios al propdsito de fabricar un casco, formado Pé

dos capas de diferentes meteriales, como se observard .’Ol.l‘.‘:
breve, , {:{}

Al lado del contramolde -3« se ha dispuesto un.débﬁéé
fo ~25= para recoger el articulo acabado.

Para la fabricacién de un articulo de dos capas, los
moldes =6~ y =7~ pueden moverse respectivaments a una posi
cidn de alineacién vertical con el contramolde -3- en su
posicién de moldeo de las capas superpuestas respéctivas,
de acuerdo con el esguema de trabajo, ilustrado en las -
figuras 4a hasta 4g, Primero, tiene lugar la colocacién -
del molde -6~ por encima del céntramolda -3~ (figura 4a) y

despuds tiene lugar la elevacidén del contramolde -3~ hacia

su

posicién de moldeo, para moldear una primera capa (figura 4b),

La etapa de moldeo se efectda por sinterizacién. Por ejemplo,

la capa puede ser moldeada a partir de un poliestireno ex-
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pansionado de baja densidad, inicialmente en la forma de
pequefias cuentas, que se sinterizan de una manera conoci
da con ayuda de vapor,

El contramolde -3~ subsiguientemente se retira junto
con la capa moldeada (figura Lc) y el par de moldes -6-,
=7= se traslada horizontalmente, de modo que el molde -7=-
se cologue por encima del contramolde =3- (figura 4d). E1
contramolde -3~ entonces se traslada y la segunda capa 3e
moldea (figura 4e) por sintarizécidn, por ejemplo, a pQ;:’
tir de poliestireno expansionado de alta densidad,

El contramolde -3~ ahora es retirado, pero el aré?&é
1o permanece dentro del molde -7-, por ejemplo, por suC=-

cién o porque se empuja a ser adherido 2l molde <7- por-+ol

contramolde -3~ en su etapa de retirada (figura &4f), 5;22

e

El par de moldes ~6= y -7= ge¢ hace retornar a la:pg.

LI XA
sy
*

L

sicién inicial y mientras el contramolde -3- retorna é‘
posicidn de moldeo para moldear la primera capa de un nue
vo articuio, el artfculo -26- precedente se descarga deasde
el molde =7- en el depdsito -25- (figura 4g).

Como puede obgervarse, la mdquina permite moldear rd-
pidamente artfculos de dos capas de cualquier material plds
tico, siendo posible variar ampliamente la disposicién y -
el grosor de las capas, as{ como la combinacidn de losimatg
riales, que es émpliaménta variable con el fin de conferir
@l articulo obtenido, las propiesdades deseadas, sin dificul
tad alguna,

Para el moldeo de un artfculo de tres capas existe la

méquina segdn se ilustra en. la figura 3. La misma compren-
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de, ademds de los dos moldes -6- y -7- del contramolde -
-3=,0tro contramolde -27- colocado lateralmente respecto
al contramolde =3- y formando parte sdélida con el miamo,
Al contramolde ~27- se conecta una 1fnea -28- de alimen-
tacién de aire comprimido y conducto -29- para alimentar
materiael pldstico preespumado, entregando tal conducto -
-29= otro material desde ol alimentador -30- al 1nyec£or
-31-. .

»%
[ X1 ]

El contramolde ~27- ee un contremolde macho, cuya for

ma es de dimensiones inferiores a las del contramoldg -3;.

.. Y

En la posicién formadora los moldes =6~ y -7- y los confra
moldes 3= y «27- acoplados, definen, por lo tanto, cavida
des de moldeo de diferentes dimensiones volum‘tricas:.fﬁa

dos contramoldes -3- y -27- estdn soportados por vig&ﬁ-iog

gltudinales =32« y pusden moverse verticalmente Junté;{;or
medio de dos cilindros <33~ hidrdulicos en correeponsozéia
con los extremos exteriores de los contramoldes «3= y =27-,
En cuanto al resto, la mdguina es sustancialmente igual a
la méquina de las figuras 1 y 2 y, por lo tanto, se hah man
tenido loa mismos mimeros de réferencia para partes igua-
les o equivalentes.

La fabricacién de un artfculo de tres capas, tal como
por ejemplo un casco =34~ segin se ilustra en las figuras
6 y 7, ocurre como sigue.

Primeramente los moldes =6~ y -7- se mueven a su ali-

neacién vertical por encima de los contramoldes =3~ y =27-

(figura 5a) y estos dltimos entonces se levantan contra los

moldes ~6-~ y =-7- a la posicidén de moldeo (figura 5b), E1 -
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moldeo de la primera capa, es decir de un poliestirenc expan
sionado de baja densidad, se eféctda entre los moldes -6-
y =3=, La técnica de moldeo puede ser una de aquellas cono-
cidas en sf{, por ejemplo, el moldeo puede realizarse por =-
medio de la sinterizacidn de cuentas de poliestireno expane~
sionado por medioc de vapor.

Los contramoldes =3= y =27« entonces son retiraéoa (fi-
gura 58) mientras que la primera capa moldeada permanoq?.en .
el molde -6-, Los moldes =6« y -7~ ge trasladen horizégigﬁ--
mente para llevar el molde =6~ por encima del contramolde -
~27= (figura 5d). El par de contramoldes =3= y =27- axféﬁces
se levanta y se efectia entonces el moldeo de una segunda ca
pa de material, por ejemplo, de poliestirenc oxpansioﬁadb de
alta densidad a través del contramolde inferior u27-'¥£;§ura
50) {:{}

Los contramoldes =3« y -27- entonces se retiran ::(.t:\i:gura
5f) junto con el artfculoc de dos capas moldeado hasta enton-
ces. En este tiempo, el traslado horizontal de los dos mole~
des -6- y -7- ocurre hacia su posicién de alineacidn vertie-
cal por encima de los moldes =3~ y -27- (figura S5g) después

de 10 cual tiene lugar una nueva elevacidn de los contramole-

. dee =3~ y =27~ y el moldeo de una nueva capa, esta vez a tra

vés del molde superior -7- (figura 5h). Esta capa puede ser,
por ejemplo, de un poliestireno de baja densidad,

En 1a etapa subsigulente, €l articulo permanece sujeto
dentro del molde superior -7- mientras que los contramoldes

=3« ¥ =27~ gon descendidos (figura 5i). Un traslado horizon-

tal de los moldes -6- y =7- se efectua entonces sigutendo la
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elevacidn de los contramoldes -3~ y «=27- a su posicién de
moldec mientras que se descarga el art{culo acabado de -
tres capes -34- (figura 51),

Deberd obgervarse que en este tiempo ya se estd for
mando un segundo articulo, cuyas primera capa ha sido mol
deada en la etapa segin la figura 5h y cuya segunda cape
se moldea mientras el articulo, al que se ha hecho refe-
rencia en la descripcidén arriba citada se estd descarggg
do. ' L X T2

En otros términos, la posicidén de la figura 51 co--,
rresponde a aquella de la figura 5d, Puede comprender;;ﬂ:
por lo tanto, como la fabricacidn de los artfculos puede
efectuarse de una manera extremadamente rdpida con piéEi

> $

81én de tal manera que en cada etapas de moldeo, en ques ~

el molde -6~ y el contramolde ~-27- estdn uno encima da'~

¢ S0e

otro, se descarga un articulo acabado. Wl
Debe observarse que en la fabricacién de artfculos
de tres capas primero se hace la capa interior y entonces
8@ hacen las dos capas exteriores,
De lo arriba indicado se comprende, como con un equi
po, relativamente no muy costoso, pueden obtenerse articu
los de capas miltiples, por ejemplo, articulos de tres ca

pas, pero también mds capas, en que cada capa estd hecha

- del producto més adecuado para conseguir las caracter{s-

ticas indicadas en el articulo acabado,
Naturalmente que no es necesario que las tres capas
sean tales que cubran la porcidén entera previamente mol==

deada., Por ejemplo, podrian tenerse 2;3 6 mds materiales

sdle on ciertes dreas del producto y un material sélo en
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otras dreas y as{ continuamente.
Por lo tanto, por ejemplo, una capa o ciertas porcio
nes de la misma podrian hacerse de un material absorbente

de choques, otra capa o ciertas de sus porciones pueden -

. hacerse de matorial resistente a la penetracién de. cuerpos

incidentes y una cierta capa o ciertas 4reas de las mismas
pueden hacerse de un material mds eldstico,

Entre los matorialos que pueden ser utilizados ademds
0
* ®
[ XLl

de los ya deacritos, pueden ser mencionados polietilenoc }
los copolimeros de estireno-acrilonitrilo, astireno-anhidri
do maléico, estireno etileno-~vinilacetato y muchos otros co
mo palipropileno y/o sus copolfmercs o los copolfmeros de
polieatirenc, easts

El uso de los materiales mds adecuados permite 3&Q2a-
Josamente, on ol gaso de cascos, la conaecuci6n de méf%} co
modidad para el usuario, tanto en sus cavactoristicag.g? -
utilizacién, como en el efecto de resonancia interior. lLa
comodidad de utilizar dos o mds capas permite también, por
ejemplo, la fadbricacidn de cascos de dos capas bara tamafios
de cabezas mayores y-de tres capas para las dimensiones mg
nores, que deban fabricarse,

Entre las capas pueden insertarse suplementos interio
res de diferentes materiales, por ejemplo, ldminas de plds
tico o de material metdlico, redes de material sintético,
natural o metdlico, pequefios blogues, enmascaramientos y se
mejantes. Las ldminas pueden formarse previamente o pueden

formarge e insertarse durante la etapa de moldeo,

Debe obsefvarse que el moldeo cada vez de una porcidn
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o capa superpuesta hace que la porcidn o capa'ya moldeadas

se conduszca como un impedimento para el paso de vaepor en-
tre el molde y el contramolde. Para reidolver este problema
se sugieore mejorar la técnica de moldeo en el sentido de
suninistrar impulsos de vapor durante el moldeo genla segun
da o tercera porcién de capa, asegurando los impulsos la sin
terizacién del material de la segunda o tercera porcién o =

capa también en las regiones de las porciones o capas, que

o,
se ponen en contacto entre ai. R

El presente Modelo de Utilidad recaerd sobre las rei-

L]
.
e,

vindicaciones que se indican a continuacidn, _ *

3
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REIVINDICACIONES

12 ,~ Mdquina para la fabricacidén de articulos moldea~-

dos de material pldstico, en particular para cascos para =

motociclistas, comprendiendo, por lo menos, dos moldes y,
por lo menos, un contra-molde adecuado para ser acoplado -

con dichos moldes para la formacién de dichos articulos, ds

finiendo dichos moldes y, por lo menos, el citado contra-

molde entre ellos unas cavidades de moldeo de diferenteg - .

s 8,
formas, caracterizada porque dichos moldes y los contras.

moldes, exceptuando el primero, estdn conectados cada ?no.
con un alimentador de un material pldstico preespumaqo.§i£
ferente, y‘porquc dichos moldes pueden ser pﬁestoa en ali-
neacién por lo menos con uno de los citados contra-mofaig;

hasta uma posicidn éara el moldeo de las respectivas pbiv:

AL X

ciones por lo mencs parcialmente superpuestas de difereilr™
tes materiales pldaticos espumados por sinterizaci«Sn d’é_‘g;:i_
chos materiales, siendo un molde adecuado para ser colocado
en correspondencia con una gona de descarga del articulo pro
ducido, mientras que, por lo menos, otro molde estd en su =~
posicidn para moldear y sinterigar el respectivo material.

2% ,= Mdquina seglin la reivindicacidén 1#, caracterizada
porgue comprende, por lo mencs, dos moldes colocados uno al
lado de otro y méviles horizontalmente, con el fin de alcan-
zar una posicién de alineacién vertical, por lo menocs, con
un centra-molde mévil verticalmente.

38,.- Mdquina segdn las reivindicaciones 1¢ & 2#, carag
terizada porque dichos moldes y dicho molde contrario y di-

chos contra-moldes son del tipo adecuado para el moldeo de
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poliestireno expansionado por sinterizacién con vapor,

42 .- Mdquina segin una de las reivindicaciones preceden-
tes, caracterizada porgue comprende dos moldes y un contra-
molde, que definen en su posicién moldeadora uma cavidad de
moldeo sustancialments en forma de semiscasco psra el mole
deo de un articulo de dos capas con forma de cazoleta.

52 ,=» Mdquina segin una de las reivindicaciones 14 a 3g{
caracterizada porgque comprende dos moldes y dos contra=mole
des, adecuados para definir en su posicién moldeadora uné;"
cavidades de moldeo sustancialmente en forma de semi-casco,
siendo 108 contra-moldes, unos contra-moldes macho y ai;haé
los moldes unos moldes hembra, siendo adecuado el molde hem
bra, con una cavidad de tamafio inferior, para ser acoplsdo’.
sucesivamente con el contra-molde macho de mayor tamﬂﬂdxx:}
despuds con aquel con forma de tamafio inferior, mientraézéi

que el molde hembra, con cavidad de mayor tamafio, es adécyid

»
.e® o

do para ger acoplado con el contra-molde macho con forma de
tamafio inferior, que puede ser alimentado con meterial plés
tico preespumado éara el moldeo de un articulo de tres ca--
pas c¢on forma de cazoleta.

68, Mdquina segdn una de las reivindicaciones 14-3s#,
caracterizada porgue comprende dos moldes, colocados uno al
lado de otro y dos contra-moldes, situados uno al lado de =
otro, definiendo, en su posicién mutuamente acoplada, cavi-
dades de moldeo con forma de semi-casco de diferente tamafio
volumétrico, estando conectado uno de dichos contra-moldes -
con un alimentador de material preespumado pldstico.

7% .= Mdgquina segin la reivindicacién 1%, caracterigzada



"ﬁ.}

10

15

Hoja 16

porque dichas porciones, por lo menos parcialmente superpues

tas, tienmen la forma de capas de material por lo menos parcial

- mente superpuestas.

8#,~ Por dltimo se reiviudic; como objeto v_sobre. el que

ha de recaer el pres‘ente Modelo de Utilidad que pbr veinte -

afios se solic:lt'a éeg:latrar para Espafid,e = @« @« o @ « = = = =
p or |

" MAQUINA PARA LA FABRiCACION DE ARTICULOS MOLDEADOS DE :HQTQ
‘ ese ¥

RIAL PLASTICO, EN PARTICULAR PARA CASCOS PARA MOTOCICLISTAS
Y ANALOGOS * .

-
C..‘
’

Todo conforme queda expresado en la presente Memoria -

Descriptiva que consta de dieciseis hojas foliadas y escri-

'v'co.o
tes a mdquina por una sola cara y planos que se acompafian,

AR
Madrid, 14 de Junio de 1.985, bk
P.A., vild

? Soe
L 4
.0.‘.

Padrs Felia Mafid
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