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HEMORIA DESCRIPTIVA
de una PATTATE DE INVEWCION a favor det
MASCHINENFABRIK BUCKAU R. WOLF AKTIEN-
GESELISCHAR?, de nacionalidad alemana,
domiciliada en GREVENIBROICH; Lindens-
trasse, 43 (Alemania); por “PROCEDIHIEN
M0 ¥ DISPOSINIVO PARA LISHAR DE GRANULA
DO SLASTICO POR AIRE A PRESION; L0S HOL
DHS DE UNA MAQUINA DR MOIDEO DE PLASTI-
oogh. '
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En una moldeadora de pisticos ya conocida, el gra-
nulado pldstico es insuflado desde un devdsito divectamente en
los recintos de loz moldes de la moldeadora, mediante uno o va
rios inyectores que funcionan con aire a presidn. Dado que la
presién del aire es transformada por el inycctor en veloeidad,
el llenado de low moldes se lleva a cabo a vresidn reducida.
Fsto hace que el tienpo de llensdo sea relativamente largo y

que, en plezvs en hruto complicadas, algunas veces el granu—-—
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lado no llene por complebo el hueco del molde, En‘Elgunos caé

go8, la densidad de las piezas en brubo bampoco ez suficiente.

Con el procedimiento sugerido por el invento se pre~
tende eliminar esios inconvenientes, por el hecho de gye duran
te el llenndo se¢ dispone de la plena presidn del aire. EL in—
vento ha previsto para ello echar el gramulado en un recipien-—
te de carga colocado delante de los moldes y detrds del depdg;
to alimentador, comprimir el aire que se encuentra por encima
y dentro de la columma de granulado y expandirlo stbitamente
abriendo los conductos de entrada que van a parar a los woldes.

Con esto se consigue que el granulado que se ha echg
do en el reciplente de carga llene bruscamente los moldes en una
fraccidn de segundo con la plena presidn de que se dispone. En
el tiempo que se nccesita para sinterizer por calor el granula-
do existente en los moldes y para volverlo a enfriar seguidamen
te, se puede llenar de nuevo el recipiente de carga, por lo que
Inmediatamente después de expulsar la pileza en bruto y de cerrar
el molde bipartido se pusde llevar a cabo la siguisnte operacidn
de cerga. Bl tiempo de llenado se acorta mis todavie v 8e agegu~
ra ol llenado completo de las oavidadeg del molde sl, conforme a
un perfeceionamiento del procedimiento, durante y después de lu
expansidn se introduce aire comprimido en el recipiente de car—
ga, o sl durante y después de la expansidn se genera. aire com-
prinido en este recipiente.

Para la ejecucidn del procedimiento sugerido por el -
invento se emplea sn forms ventajosa uﬁ cilindro hermetizable
al aire, intercalado entre el depdsito alimentedor de granuledo
¥y los moldes, el cual estd comunicado por una purte, mwediante
conductos de 1llenado, con el depdsito alimentador y, por otra,

con un genorador conectable y desconectable de aire a presidm, °
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y tiene una vélvula de purga y cuya otra abertura eé%ébcomuni~

cada mediante conductos de cierre con los moldes. El recipien~-
te de carga puede estar concebldo aqui a modo de cilindro con
dubolo alimsntedo por aire a presidn, y el vistago de este 1ti
mo estar unido de paso a un dmbolo de retorno montado en un se-
gundo cilindro de aire a presidn.

El invento se ilustra con unos ejoemplos de realizacidn
en el adjunto dibujo, donde muest?anz

Figura 1, vista de lado, una mfquina de moldeo de tipo
conocido con el dispositivo para la ejecucidn del procedimiento.

Pigura 2, una seccidn en direccidn de le 1fnes II-II
de la Figura 1. ‘ o

Figura 3, una representacidn agrandada de un recipilen
te de carga en seccidén longitudinal vertical.

Figurae 4, une seccidn en direceidn IV-IV de la Figura
3. -

Figura 5, otro ejemplo de un recipiente de carga en
seccidn longltudinal vertical.

Figura 6, una vista parcial de la Flgure 5.

La mﬁquina de moldeo representada en lag Figures 1 y
2 consta eéencialmente del bhagtidor G con uno de los Jdrganos de
moldeo ¥l sujeto & &1, con el otro frgano de moldeo F2 sujeto al
soporte T desplazable en sentido horizontal, con los nccesorios
W, D para el suministro de agua refrigerante y vapor a los drsa
nos de moldeo F1; P2 y con el armario de distribucién Sch.. Los
Srganos de moldeo P y F2 estin provistos como de costumbre de
canales de refrigeracidn, y mediante toberas situadas en la pa-
red de egtos canales pueden lmpeler apua refrigerante a la nie-
zo en bruto. Los canales de refrigeracidn estin en couwmicacidn

con la atmésfera a travds de conductos.
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Segln la idea del invento, en el bastidor G de la
moldeadora va colocado un recipiente de carga 1 6on adnisidn
de 2ire a presidn. Segin las Figuras 3 y 4 dicho recipiente
1 estd cerrado por arriba con una “apa 2 que lleva un inyeo-
tor 3 y wna vilvula de purga 4. Bl inyector 3 comuuica median
te el conducto 5 con el depdsito aliuentador 6 y estd ewpali
do al conducto de aire @ presidn 7 para introducir el granula
do en el recipicnte de cargn 1. Despuls, un conducto de aire a
presidn 8 con vidlvula de retencidn 9 incorporads va a pLrar a

& purte superior del recipiente l. Bl conducto 8 es alimenta~
do con aire a presidn, bien directamente por un generador no
representado y a través de un acumilador de aire a presidn 10,
La parte inferior del recipiente de carga 1 tiene forma de tol
va y lleva una place de clerre 12 proviste de agujeros 1ll. 4
estos agujeros 11 estdn eupalmados ynos conductos 13 ;us se pue
den abrir o cerrar mediante las vdlvulas de dubolo 14 impulsa—
das por aire a presidn. Los conductos 13 van g parar a lus com-
puertas de cierre 15 situadas sobre los moldes F y que se pue-
den abrir y cerrar con aire a presidn suministrede o través de
los conductos 16 y 17.

Al llenar el recipiente de carga 1 estd ahierta la vé;
vula de purge 4 y cerradds los conductos de aire a presidn 8, 7
los conductos 13 yrlas conpuertas 15 de low moldes. ror suminig
tro de aire a presidn a travds del conducto 7, el inyoobor 3
transporta el granulade desds el depdsito 6 posando por el con-
dueto 5 hasta el interior del cilindro 1 que esta 1leno de gro-
nulado hasta aproximadamente la mitad o tres cuartas vertes de
su. capacidad. Por lo mirlilla 19 se pusde observar el nivel de
llenado. Una vez stabado el proceso de llenado se cierra el in
tector 3 y la vdlvula de purga 4. Por intermedio del conducto ‘

8, el recinto del cilindro de carga 1 que quoda encima del gra
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nulado se llena de aire de unas & atm de presidn. El recipien-

te de carga 1 estd asl préparado para el llenado de los moldes.

En el momgnté en que los moldes F estan a punto de rg
cibir la carga se abren las vAlvulas de dmbolo 14 y las compuer
tas de cierre 15. El aire comprimido en el recipisnte 1 se ex-
pande hruscamente e lupele el granulado hacia los moldes F. Deg
de el acumulador de presidn o del compresor entra entonces eons
tantemente aire a presidn en el cilindro de carza 1 a travds
del conducto 8. Cuando ha ‘terminado el llenndo de los moldes Be
cierra el paso de aire a presidn hacia el conducto 8; 86 cierran
tambidn las compuertas 15 de los moldes y se¢ abre la vdlvula de
purga 4. Por el conducto 18 se impele aire a presidn hacia los
confuetos 13 y el granulado que se encuentra en ellos retorna —
de nuevo al recipiente de cargs 1. Entonces se cilerran las vél-
vulas 14. Con el fin de evitar que quede gramilsdo adherido en
la parte en forma de tolva del repipiente de carga 1, durante -
el llenado de los moldes F ge puede suministrar a esta parte ai
re a presidn por la tubuladura 20. E1l inyector 3, la vdlvula de
purga 4 y la vdlvulas de éwbolo 14 son accionados ventajosamente
por aire a presidm.

En el ejemplo de realizacidén expuesto en las figuras
5 y 6 ol recipiente de carge 1 estd concebido a modo de cilin -
dro; en ol que estd alojédo un dubolo 21 hermetizado con vidsta~
go 22. B1 inyeotor 3 y la vdlvula de purga 4 estdn conectados -
en la pared del cilindro 1 por debajo del émbolo 21. ecolocado en
su posicidn mAs alta. Bl vdetago 22 lleva un éwbolo 23 que estd
alojado en un cilindro 24. Para el moviniento del Swholo 21 es-
+4 empalmado a la placa de remate 2 un conducto de aire a pre -
gién 25 con vilvule de paso 26 y vélvula reductora 27. El cilin

dro 24 puede ser alimentado con aire a presidn e través del ~-
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conducto 28. Bn lugar de la vilvula de émbolo 14 se ha previs-
to una compuerta 14' accionada por aire a presidn para el cie-
rre inferior del ¢ilindro 1.

El 1llenado del cilindro 1 se efectie del mismo modo
que se describe a base de las figuras 3 y 4. Para llenar 1los
moldgs F g6 clerra la entrada de aire a presién por el conduce
to 8, y despuds de sbrir la compuerta 14! y las compuertas de
cierre 15 do los moldes se inlroduce en el cilindro 1 aire z e
oresidn a travds del conducto 25 por encima del émbolo 21. Hs-—
te émbolo 21 se mueve hacia abajo en el momento en que se ha -
expandido suficlentemente el aire encerradc encima del granula
do. Por lo tanto se conserva la presidn del aire encima del -
granulado. En el momento en que estén llenos los moldes F y se
han cerrado las compuertas 15 de estos dltinos se introduce ai
re a presidn en el cilindro 24 a trevés del conducto 28, con -
1o cual el dmbholo 21 vuelve & su posicidn més alte y en el ci-
lindro 1 se produce de este manera una depresidn por la que el
granulado que se encuentra todavia»en los conductos 13 es reas
pirado en el cilindro 1.

BEn la figura 5 se muestra todavia que en los conduc-
tos 13, durante la opsracidn de llenado de los moldes ¥, tam -

bidn se puede introducir todavia sire a presidn a través del -

conducto 29.
20.0.0 NO T A ,0.0.0.

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn:
1.- Procedimiento para llensr de granulado pldstico,
poxr aire a preéién, los moldes de una miquina de moldeo de -

plisticos, caracterizado porque el granulado se echa en un -
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recipiente de carge instalado delaunte de los moldes y detrds
del depdsito alimentador, se comprime el aire existente por -
enclma y dentro de la columne de granulado, y abrlendo los con
ductos de entrada a los moldes se le expande bruscamente.

2.~ Procedimiento segin lo reivindicado en el punto
1, caracterizado porque durante y despuds de la expensidn se
insufla adicionalmente en el reciplente de carga aire compri-~
mido. '

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los pun~
tos anteriores, caracterizado porque durante y después de 1la
expangidn se genera en el reciplente de carga alre comprimido.

4.~ Dispogitivo pare la ejecucidn del procedimiento
segin lo reivindicado en el punto 1, caracterizado porque en-
tre el depdsito alimentador de granulado y los moldes existe
un recipionte de carga cerrado hermdticemente al aire, que por
une. parte comunice mediante conductos de llenado con el depd-
sito alimentador y, por otra, con un generador de aire a pre—
gidn que puede ser conectado y desconectado, y tiene una val-
vula de purga, y cuya abertura inferior comunica con los mol-
des a travéds de conductos provistos de drganos de cierrs.

5.~ Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 4,
para la prdctica del procedimiento que me reivindica en el pun
to 3, caracterizado porque el recipicute de carga estd concebi
do en forma de cilindro con éiwholo alimentado por aire u pre -
5ibn.

6.~ Dispositivo sepin lo reivindicado en los puntos
raberiores, caracterizado porgue el véstage de dubolo estd uni
do a un dubolo de retorumo alojaudo en un segundo cilindro de ai

e a presidn.
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7.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
anteriores, caracterizado porque los conductos dotados de Jx-
ganos de clerre pueden empalmarse 2 un conduclo de aire a pre
sidn delante del punto de acometida a los moldes.

8.~ PROCEDIFIBNTO Y DISPOSITIVO PARA LIMNAR DE GRA~
NULADO PLASTICO POR AIRE A PRESICH, ZOS ECIDES DT UIA 1 QUINA
D3 MOLDE0 DE PLASTICCS.

Tal como se describe y reivindica en la presenbe lie
woria Descriptiva que consta de ocho hojas escritas a miquina

por una sola cars Yy de sus correspondientes dihujos.

tadria, =5 JUL, 1965

cafd
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