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P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N

por "DISPOSITIVO PARA LA ELABORACIÓN MECÁNICA DE PIEZAS PERFI­

LADAS DE PLÁSTICOS TERMOPLÁSTICOS EXPANSIONASEIS", a favor de 

Don Rudolf (Cristian Bachmann, de nacionalidad alemana, re s i­

dente en Mannheim-Feudenheim (Alemania), Am Bogen 31. -  ---------

M E J O R I A  D E S C R I P T I V A

EL invento se refiere  a un dispositivo para llen ar, con­

formar y desmoldear simultáneamente varias piezas perfiladas 

de forma plana, iguales en longitud y ancho con o sin p e rfila ­

do, de grueso igual o distinto de plásticos termoplásticos ex- 

5 pansionados por medio de la  acción del calor "bajo desarrollo 

de presión y empleo de elementos de pared de molde móviles 

entre s í ,  compuestos por varias piezas, y reunidos en grupos.

Es conocido el formar piezas perfiladas, planchas o blo­

ques de plásticos exp audibles, como por ejemplo partículas de 

10 p o lie stiro l conteniendo fermentos, en mecanismos mecánicos con 

moldes múltiples. Los dispositivos empleados consisten o bien 

en varios nidos de moldes dispuestos en portamoldes en un pla­

no o en cajas de moldes, equipadas con muros de separación, en 

las  cuales los  espacios del molde están dispuestos uno junto a 

15 otro en varios planos y divididos en cámaras por varios muros
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Las dos disposiciones citadas tienen desventajas conside­

rables. En e l primer caso, la s  maquinas de moldear resultan ya 

en e l montaje de por ejemplo seis moldes de 1000 x 1000 mm. 

muy grandes y pesadas. En el segando caso, para desmoldear los 

bloques o planchas formados en la s  distintas cámaras, la s  pare­

des o muros del molde exterior unidos fuertemente con la  caja 

de moldeo deben ser plegadas; Por ejemplo, en tres superficies, 

pudiendo sacarse un bloque tras otro después de un u lterio r 

plegado de las  paredes o muros de separación.

Se conoce otro dispositivo para la  elaboración de piezas, 

perfiladas más pequeñas  ̂ en el cual varios nidos de moldes se 

disponen en un plano de plancha uno junto a otro y varios pla­

nos de plancha se disponen uno tras otro según la  forma de una 

p ren sa-filtro . Para llen ar estos moldes múltiples se prensan 

todas la s  planchas, porta-molde una sobre otra, de modo que se- ¡ 

formen espacios de molde- compuestos por dos mitades, en lo s  

cuales la  masa de relleno, por ejemplo, es insuflada por medio 

de aire comprimido. Para desmoldear las  planchas porta-molde se 

separan tipo armónica y las piezas son lanzadas por medio de 

aire comprimido. Recientemente se intentó u t iliz a r  esta forma 

de trabajo también para la  elaboración de piezas moldeadas de 

superficie grande. Pero, aquí han surgido desventajas. Al l l e ­

narse los moldes cerrados previamente no se logró ninguna sol­

dadura buena en tipos de peso específico especialmente- bajo, ya 

qu.e e l material insuflado en los espacios del molde por medio 

de aire  comprimido no rellenaban suficientemente los espacios 

del molde. Se intentó evitar esta desventaja mediante e l  hecho 

de dejar abiertos espacios del molde dispuestos uno tras, otro 

en su dirección de abertura por medio de separación de las  mita­

des. del molde en una medida prevista al llen arse, con e l  f in  de 

lograr por medio del prensado u lte rio r, una compresión a l cerrar
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sa definitivamente las mitades del molde,. Independientemente 

de que, en una disposición de veinte espacios de molde, por 

ejemplo, uno tras otro, resulta muy d i f íc i l  de conseguir las- 

distancias de abertura iguales necesarias para todas las mita­

des de molde y de mantenerlas durante e l trabajo. Existen fo r­

maciones de piezas perfiladas, como por ejemplo, planchas con 

pliegue o dobles rotativos, en las cuales una abertura del mol­

de tampoco es posible en caso de solapadura o recubrimiento da 

la s  mitades del molde, ya que, en e l marco formado en e l molda 

con pliegue, no resultan aberturas solapadas, por las cuales 

pueda escaparse e l material de relleno. Además, surgieron d if i­

cultades en e l desmolde debido al hecho de que piezas mayores, 

como planchas o bloques, de espacios de molde, que estaban com­

puestos por solo dos mitades de molde, únicamente podían expul­

sarse muy difícilm ente, debido a lo  cual, por ejemplo, no era 

posible una foima de trabajo automática con los dispositivos.

Partiendo de este estado de la  técnica se propone a conti­

nuación un nuevo tipo de dispositivo, que excluye las desventa­

jas citadas de los  distintos dispositivos conocidos.

EL invento consiste en que en una instalación múltiple no 

se trabaja con moldes en mitades de molde rígidas o de varias 

piezas con elementos de molde dispuestos de modo f i jo  unidos 

entre s í ,  por ejemplo, por medio de bisagras, sino con elemen­

tos de pared de molde dispuestos de modo móvil entre s í ,  reuni­

dos en grupos de funcionamiento, lo s  cuales pueden ser llevados, 

a la  posición de trabajo necesaria cada vez para la  realización 

de los  diversos cielos de trabajo. EL dispositivo nuevo pío pues­

to permite entonces, por ejemplo, la  compresión de la  masa de 

moldeo, nó por movimiento de las mitades de molde completas, 

sino por aumento y reducción de los espacios del molde, con ayu­

da de un movimiento de sólo una pieza de la  pared del molde o 

deuno o varios grupos de iguales piezas de la  pared del molde.
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EL peligro de que, por ejemplo, pueda s a lir  material de r e lle ­

no hacia el exterior, es excluido mediante e llo  totalmente, 

ya que los elementos de lim itación principal ya están en su 

posición de c ie rre .

Otra ventaja consiste en que los elementos móviles, que 

cierran o separan preferentemente, los espacios del molde de 

las  superficies- de los bordes, por ejemplo, en la  elaboración 

de planchas, permiten también un ajeaste a l encogimiento diver­

samente grande las piezas moldeadas fabricadas para materia­

le s  de grueso diverso por medio de un ajuste mayor o menor.

Además, con los dispositivos propuestos, es posible in i­

ciar e l proceso de soldadura ya en un espacio de molde aumenta 

do, luego cerrarlo totalmente o al reves, soldar primero y

luego aumentar el volumen del molde de nuevo, con lo  cual la  
masa de moldeo aun p lástica  está en situación de rellenar e l

espacio del molde aumentado.

Además, resulta otra ventaja importante, e l hecho de que 

la s  piezas que se deseen de la s  paredes rodeando los espacios 

del molde, pueden separarse entre s í ,  de ta l modo, que tam­

bién pueden desmoldearse piezas perfiladas difácilmente des- 

moldeables *

Cabe señalar, además, que e l nuevo dispositivo permite 

disponer aberturas de relleno fuera del espacio del molde f i ­

nal y cerrar éstas entonces por medio de la s  piezas móviles 

limitadoras de pared, que sirven al propio tiempo para compri­

mir e l material rellenado.

EL dibujo adjunto muestra un ejemplo de realización del 

dispositivo conforme a l invento, y representan la  F ig . 1 , la  

visión la te ra l de una máquina de conformar para la  elaboración 

de planchas de las  dimensiones 500 x 1000 mm. con un grueso de 

por ejemplo, 30 mm.

F ig. 2 , la  misma máquina en visión fron tal.
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F ig. 3 , en escala mayor v is ta , desde arriba, una seccipn 

o corte por los dos elementos murales o de pared, y la

Fig. 4 , en proyección, un elemento de pared con una pieza 

de cierre.

5 EL dispositivo de conformación según las f ig s .  1 y 2 os­
tenta las  siguientes piezas: La construcción de acero -1- ,  con 

las  cuatro columnas de guía -2-, sobre las  cuales están apoya­

das, de modo móvil, las  planchas, sirviendo como elementos de 

pared del molde. En la  parte superior de la  construcción de 

10 acero - 1 - ,  se halla  un cilindro hidráulico -4-, con cuya ayuda 

las  piezas de cierre -5 -, formando asimismo los elementos de 

pared del molde, pueden moverse hacia arriba y hacia abajo. La 

misma disposición puede verse en la  parte in ferior de la  cons­

trucción de acero -1- .  El cilindro -6-, mueve las piezas de 

15 cierre -7 -  arriba y abajo, con lo  cual con ayuda del cilindro

-8- pueden moverse la s  piezas de cierre -7 -  con su cilindro de 
movimiento -6 -, de ta l modo hacia e l lado que, e l espacio deba­

jo de las  planchas -3-? queda lib re  y las  piezas perfiladas en

forma de plancha elaboradas pueden desmoldarse hacia abajo. En 
20 -9- se muestra el dispositivo de expulsión, con cuya ayuda las

piezas perfiladas liberadas en todos los lados son expulsadas

hacia abajo.

El movimiento la te ra l de las  planchas - 3-  y el mantenerlas 

juntas durante e l proceso de conformación tiene lugar por medio 

25 del cilindro de trabajo -10 -.

Las pde zas de cierre - 5-  y - 7- ,  pueden entrar entre las 

planchas -3- sitas en la  posición de cierre de ta l modo que, e l 

espacio rodeado por ellas puede aumentarse o reducirse.

La F ig . 3 ? muestra en visión desde arriba la  sección o 

30 corte por dos de varias planchas -11-  y -12- formando la s  super­

f ic ie s  limitadoras principales de un espacio de molde, las cua­

les están dotadas en sus bordes opuestos con listones de p lie -
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gae -14- y -13 -, intercambiables, cuyas dimensiones determinan 

e l grueso de la  pieza perfilada a elaborarse.

La F ig. 4 , muestra en proyección una plancha -11-  con l i ­

nea de marca -16- ,  la  cual indica e l borde superior del espacio 

5 del molde formado junto con la  contraplancha correspondiente,

no representada. Sn la  pieza superior de la  plancha situada fue­

ra del espacio del molde, está colocado un o r ific io  -17- ,  por el 

cual por medio del dispositivo de relleno neumático es aportado 

el material de relleno a l espacio del molde aumentado formado 

10 por los dos elementos de pared colocados en la  posición de cie­

rre y la  pieza de c ie rre , la  cual en la  figura está marcada en 

posición de abertura para una mejor v isión . La pieza de cierre 

-5 -, tras la-terminación del proceso de relleno, es introducida 

hasta la  altura de la  linea de marca -16-  entre la  plancha -11— 

15 y la  contraplancha, no representada, mediante lo  cual se consi­

gue la  compresión deseada del material y e l cierre del espacio 

del molde.

Las planchas - 3- ,  la s  piezas de cierre - 5-  y - 7-  y los l i s ­

tones de pliegue -13- y -14-, son los elementos de pared del 

20 molde y constituyen las superficies de lim itación para la  pieza 

perfilada a elaborarse.

- N O T A -

Se reivindica como objeto de la  presente Patente de inven­

ción:

25 la D i s p o s i t iv o  para la  elaboración mecánica de piezas

perfiladas de plásticos termoplásticos expansionables, para l l e ­

nar mecánicamente, conformar y desmoldear mecánicamente a l pro­

pio tiempo varias piezas perfiladas, de forma plana, iguales en 

longitud y ancho, de grueso igual o d iferente, de partículas de 

30 p lástico termoplásticas expansionadas por medio de la  acción

del calor bajo desarrollo de presión en espacios de molde sepa­

rados entre s í ,  caracterizado por e l hecho de estar compuesto
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por, como mínimo dos, preferentemente tres o más gíup^^, .̂cgún 

e l numero de la s  piezas perfiladas a elaborarse, de elementos 

de pared de molde reunidos como grupo, móviles independiente­

mente entre s í ,  sirviendo cada vez a las  mismas funciones, pu- 

diendo dichos elementos moverse en diversas direcciones entre 

s í  y colocarse,en la* posición ta l como sea necesaria para la  

realización de los diferentes ciclos de trabajo necesarios pa­

ra la  formación de la s  piezas perfiladas, relleno, conformación 

y desmolde, y pudiendo el tamaño de los espacios del molde for­

mados por las piezas reunidas ser asimismo variado con uno o 

varios grupos de elementos móviles.

23.-Dispositivo, según la  reivindicación 1 3 , caracterizado 
por el hecho de que uno de los grupos de elementos de pared del. 

molde, está compuesto por un gran numero de planchas de pared 

doble, dispuestas en planos paralelos, desplasables transversal- 

mente. entre s í respecto a sus planos, de las  cuales cada vez, 

dos situadas una frente a otra forman en posición de cierre las- 

superficies de lim itación principad del espacio de molde, pudig 

do ser dicho espacio del molde cerrado en su borde abierto por 

piezas como mínimo de otro grupo, a moverse transversalmente 

respecto a l primero, de elementos de pared del molde.

33.-D isp o sitivo  según las  reivindicaciones 13 y 23, ca­

racterizado por el hecho de poseer planchas de doble pared, 

sitas unas frente a otras, y en uno de sus lados longitudinales 

y/o estrechos situados enfrente, están equipadas con listones 

distanciadores f i jo s  o cambiables, mediante los cuales pueda 

determinarse e l  grueso de la s  piezas perfiladas a elaborarse.

43.-D isp o sitivo , según la  reivindicación 3&? caracteriza­

do por el hecho de que los listones distanciadores sitos cada 

vez uno frente a otro, están dotados con un pliegue.

53.-D isp o sitivo , según las  reivindicaciones 13 ó 23 , ca­

racterizado por el hecho de que, como mínimo, uno de los grupos
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de elementos de pared del molde cerrando las  superficies, la te ­

rales de la s  paredes del molde, fijando asimismo e l grueso de 

las  piezas perfiladas, puede entrarse y sacarse con mayor o me­

nor profundidad; entre la s  planchas:, formando la s  superficies 

5 de lim itación de los  espacios del molde*

6 3 Dispositivo, según la  reivindicación 53 , caracteriza­

do por e l  hecho de que la s  d istintas piezas del grupo de ele­

mentos de pared del molde están formadas de ta l  modo en forma 

de pliegue que, forman con las  piezas restantes, piezas p e rfi­

lo ladas con pliegues, circulantes o ratativos*.

?s DISPOSITIVO PARA LA ELABORACIÓN MECANICA DE PIEZAS 

PERFILADAS DE PLÁSTICOS TEHMOPLÁSTICOS" EXPANSIONABLEST.-

Madrld de Julio de 1967. -
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