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La presente patente tiene: por ohJeto unas e jo=
rag en los sistemas de disbribucidn de mausas en el moldeo
por soplado, concrctamente de materiales plasticos

El moldeo por #oplado de nateriales pldsticos
Se realiza partiendo de una masa tubular o camalon de Yo
material blando que pends por gravedad y es iniroducido
en c. interior del molde que ha de confisurarse, cerrando-
se los exbremos del tubo foriado por la wasa e inyectando-
le seg damcnte aire comprinido en el interior, h:nchanco-
se sus paredes y congiguiendose el moldeo al ajustarse el
material hinchado a la coufisuracidn del molde en cuyo ine
terior se halla, '

Uno de los problenas gue presenta este tipo de
moldeo es la dificultad de consesuir una regular digsribu-
cidn de las nasas de meterial, cn seneral cuando se ‘trata
de obtener cuerpos asimditricos o irre egulares, ya que efec-
tuandose dicha digtribucidn por la presidn del aire’ intro-
ducido en el interior de la nasa tubular, las parédes de
csta tendrdn que estirarse v adelsazarse variableumente,

segin la distancia a aue se hallen de la poreidn del nol-
de en la cue deban encajar; Tgtos roblenas de distribu-
cidn de nasas e acentudn cuando, por la configuracidn de
la pieza, debe esfablecerse de modo asimétrico la narti-
cidn del nolde nara conseguir los dos redios moldes normal
nente wiilizados.

A mayor abundamiento, la distribucidn conecta de
las i2sas icne es 3e01al izporiancia cuando la pieza uclaea
da estd destinada a soportar cargas especiales, como eg el
caso de las cuflas y pisos nara calsado. BEn estos supuestios

la irregular distribucidn de lasg masas inpedira una utili-
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zacidn eficaz del proceso de soplado si dicha distribucidn
irreguilar se produce de forma que las partes que queden
nds debilitadas vor estiramiento de la masa corresncndan

a las secciones ¢ue srecican una mayor resistencia. Guan-
do este problema se Hresenta en las tecnicas hasta'ahora
aplicadas solo se congseguird rcmediar el debilitamiento

de la parte afectada de las paredes de la pieza a bazse de
aumentar ¢l -rosor del onjunito de ellas, es decir desner—
dicdciando un meterial costoso recargando el peso de
las piezas hasta hacerlag muchags vecesg inutilizableé. Las
zejorag objeto de la presente pabente perniten solucionar
de rekz estos problemas al dar como resultado wna distri-
bucibn regular de las nasas dentro del prowpio nroceso de
moldeo nor soplado, todo ello dentro de una posibilidad

de autosatizacidn completva de lag nuevas 0peracione§ nre-—
vistas y sin desperdicio alguno de ..aterial. Una detallada
exposicidn de las mejoras aludidas de desarrollard gegui-
damente con ayuda de las hojas de dibujos adjuntas, a cu-
yas Tiguras y ndueros de referencia se hard mencidn a lo
largo de la descripeidn cue sigue.

Fonando como ejemplo »referente una culia nara

C—

" calzado (Figura 1) dado cue en esta la asimetria e .irresu~

laridad se presenta tanto en lo cue afecta a su nerfil co-
mo a su seccidn vertical u horizontal resulia gue de acuer-
do con las tdcnicas usuales ecta vieza deberia ser moldea-
da en posicidn vertical aprovechando la caida nabural de
la maga tubular blanda efectuando la particidn del nolde
gegun la linea A - B, pues en otro cago ol desmoldeo 1o
geria pogsible 2l guedar cencajada la nieza en uno de los

medios noldes, cowmo consecueincia de su seccidn decreelente
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o trapecial y la corcurrcncia de una concayidad en la ca-

ra suyerior o0 mayor.

Beta particién Ge loc moldes en la forma tradi

cional se esquematiza en la figura 2, donde Se represen—

tan los dos nedios moldeg dispares =10 y -10!= por enire ..

los cuales, estando

tubulsr blanda -11-

gbiertos, se nace descender la nasa

del naterial a soplar, observandose

ya de cntrada como la posicidn de dicha wmasa queda descen

trada dentro de la cavifad -12- del nolde, en relacién al

——

desarrollo a conseguir eon el soplado. Con mas precisidn

puedd apreciarse lo

expuesto utilizando las secciones ver-

ticales de la figura 3, en lag que se revnresenian lus ne—

dios moldes ~10 g 10'-~ debidamente cerrados y teniendo ya

aprisionada la nasa

tubular -11- gue ha de ser moldcada

por soplado., Dada la coufiguracidn de la cavidad interior

-12- del molde resultza evidente gue de las dos paredes

del ubo blando de plistico -11-, una de ellas —113; prac—

{ticamente no deberd

estirarse para adapbtarse a la confi-

guracidn del molde de la parte -10a que le corresponde,

mientras cue, en cambio, la ofra nared -11b~ debersd es-

tiraree de nodo mds
cibn de la parte de
al punto mds lcjano
nes, introducida la
goplade nor entrada
de la,” nasa tubular

ler se egtirardn en

acusado para edaptarse a la configura-
nolde -10be en esperial para llezar

=13~. De acuerdo con estas orientacio-
aguja incufladora =i4- y provoezndo el
de aire comrimido en el interior -15-
blanda, las paredes de esta masa tubu~

la forma expuegta,adaptandose a las

paredes del molde -10- y configurando wuna nicza moldeada

~16= en la cue se asreciard como con este noldeo el pun—

0 ~13= de lz misma

habrd terido que egtirarse hagts el

‘ﬁfﬁ} .
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mdximo, con el correspondiente adelgazaniento de la masa
de material, que quedard por ello irregularnente digipri-
buida, segin con mds detalle -uede ayreciarse en la figu—
ra 4 cjecutada govre la base de una pieza fabricada geslin
las tdcnicas tradicionales exnucotas. En esta »iexza -16-
eg Ge ajrceciar el srosor e la cara suverior =17~ corres~
pondicnte a la pared 10a de la figura .3, cuyo estiraje ha
81d0 casi nulo, en contraposicidn &l adelgazamiento de lag
caras -13- y -19-~, corres ondientes g la vared 10b de la
Tigura 3, cuyo estiraje ha gido nayor para adantarce al
wolde, acentuandose dicha cestiraje en el punto 20 corresf
pondiente al nunto mds apartado ~13~ del olde. (figura 3)
Teniendo en cuenta cue precisamente este punto -20~ mdg
estirado y or tanto de naredes nds delgadas corresponde
al punto sobre el que habria de recaer el mayor esi'uerzo
exizido para una pieza del tipo de ia tomada como ejenplo,
resultaré aue para co.segulr ¢ue este punto -20- cuaiquieg
Ta w grosor y resistencia adecuades serd Jreciso aumen-—
tar orovorcionalmente el aruezo general del. tubo inicial
de nmasa noldcable, con el degperdicio y ammento inutil de
peso gue y2 se han mencionado. )

Con las mejoras objeto de la presente patente ge
superan los inconvenicntes sefialados como propios de las |
tecnicas de moldeo normalnente wiilizadas v si bien dichag
mejoras suponen el empleo de moldes mds complejos, como
sea due esgta complejidad viene suerada el resolverse tame—
bien adecuadamenfe los problemas de su Tuncionamiento e~
cénico, la rentabilidad del Drocego es inimejorable, en
egpaclal teniendo en cuenia aue las misuas mejoras vermi-

ten, a su vez, emplear otreg tecnicas complementaria aue
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como la del estampado de parte del aaterial, permite un ne-
Jjor acabado de lag uiezas wmoldeadas en el caso de cue eg-
tas deban dresentar alguna parte con terminacidm flexible

o afilada, conec eg el cago de la nieza tomada como ¢jem-—
plo. o

51 en los procegos de .:0lleo nor soplado tradi-
cionales el nunto -20- mds neccesitado de srosor de waterial
era el cue cuedaba gonetlido a nayor estiraje'~13—, én eg—
te incomvoniente se eliming con las umejoras de la satente
al ccnse;uir Gue dicho sunto no sufra esiiraje al unc, pa-
ra ello, gi segin log precesos de moldeo ordinarios (fi-
sura 2) 1a“partici6n del molle se realiza ceqin la inea
A =B (Figura 1) normal al punto C de la pieza (fisura
4), en el proceso de moldeo nejorado dicha linca regr-onde
al trazado D - B ffisura 1 y 4), es decir sernendicular a
aquella y signiendo la orientacidn de la linea de adxina
resistencia de la sieza. Con esta disvogicidn se legra o-
segurar cue en toda ecta linea el goplado no provo{ue el
nen r egiiraje, dado que desde un nrincinio estard en ella
en contvacto el molde con el iaterial tubnlar que tcn;a que
ser sonlado yc uioldeado,

Para poder nmoldear nop sowlado en estas condicio-
nes; es nreciso ¢ue el wolde, en vez de conponerse de dos
mitades; ce descompongm en iayor ndmero de plezas, para ha-
cer compatible que dicha linea de  articidn D-E sea prac—
ticable aun sierdo un tanto c¢dncava la cara superior -22-
de las plezas y trapecial su seccidn (Fisura 1),

La exposicidn de como se realizard el moldeo se-
gin lag neojoras objeto de fNasente aueda reflejada en lag

Tiguras 5 a 7. Visto suseriormcnie, el conjunto noldeador
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(fisura 5) queda compuesto de una parte de molde vertical
fija o desplazable -23~ conira la que pueden deslizarse
dog iedios moldes laterales -24 y =24 ‘- con su parte in-
ferior avanzada para centrar en contacto sobre un horde cor—
tante -28- manteniéndose scmarados suneriormentc. IEnfren-
tada a la parte vertical -23~, se situa otra parie de mol-
de des»lazable =26~ provicitz de un saliente =27~ moldicador
¥y de clerre superior del conjumto combra la citada nured
vertical -23-. Haciondo bajar enire 1los elementos CGescri-
tos la masa tubular de naterial a soplar —11- y colocada
ya en su posicidn adecuada. las nartes -25~ se desplazaran
hacia la nared veriical -23- de rodo gue el saliente ~27-
cerrara y ectazpard conira dicha pared vertical el exire-
o sujrerior del tubo ~11-, Sepuidanente avanzardn loc ne=
dios moldes laterales =24 y -242 ddslizandoge sobre ia pa-
red vertical -23- oara entrar en coniacto inferiormnente por
cu borde cortante -20-; quedando con ello cerrada completa
mente la cavidad moldeadora (figura 6) y pudiendo insrodu—
cirse cl »unzén soplador que atravesando la masa cerrada de
naterial insufle aire comprimido en su interior para con-

seguir el moldeo jor sonlado, Lecalizada esta operacidn, y

a——

‘ablerto de nuevo el conjunto moldeador mediante movirdien~

%09 contrarios a los descritos (fisura 7).quedaré libre la
pieza noldcada —16-, con una configuracidn adaptada 2 las
superiicies moldeadoras anlicadas a cada parte de molde y
variables libremente. Lo importante sers gque debido a 1a
posicidn de los bordes cortantes —26- la pieza se habrd con-
seguldo con una linca de cierre del tubo de maga a woldcar

siguicndo la linea D-I Ge las Figuras 1 y 4, es decir, ase-

furando a esta linea una mémima y regular disposicidn de



10,

2 Qm

30,-

masa de wmaterial; por lo ¢ue la niema moldeadora nresentg
ré, sobre dicha linea, las doscadas posibilidades de re-
sigtencia al asfuerszo.

Habida :cuenia los degplagzamientos de los COm 0
neﬁtes del molde, rosultard posihle contranoner 1os mOvi-y -
mientos de los wedios moldes laterales -24 y 24’-, En cuan
t0 a las parses princinales =23 ¥ 26— giendo preferibhla
aue una de ellas sea fija =23~, resultard reﬁtable dupli-
car, or lo mencs, el proceso nolieador, de forma gue la
narie ver%ical —-23- nerianeczca Tija ¥ clrva para anldear
una picza por czda lado, scslin se esquenstisza en la fizura

se esquema%iza cn la figura 8, AL cueder asi contrarucsitas
todas las partes noldeadoreg deaplazables, serd posible
acthar coordinadamente todos lous desplazamicentos conira-
riog, en especial los de las nartes 25 y 26”con simpiifi;
cacidn de nmovimientos ¥y compensacidn de wrosiones.

Una mejora tambien aplicable dentro del 1320
Droceso es la de estanyuar entie dos Diezas de olde el ma-
terial tubular moldeable on alguna de sus partes, »ars lo-
grar asl piezas mixtas sonladags ¥ estampadas. Dada la con-
figuracidn de la parte -29- del saliente -27- del elemento
noldeador —26;, dando una adecuada potencia al encucniro
de dicho maliente con la pared vertical -23- las dos nare-

"

des de la masa tubular a moldecar se confundirdn, formando
una niasa compacta, cuyo borde exterior serd afilado ¥ fle-
xible segin se anrecia en ol ejonplo de la fisura 1 y cuyo
borde sezsuird una lineg perpendicular o cruzada con la de
cierre D-E del extremo oruesto.

Gomo.ya ‘ha' sido mdvertido, las mejoras objeto de
la »resente patente serdn aplicables a la fabricacidn de

[
H
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plezas de distinta confi;uraoién, en ‘tambo concurran en
ellag las dificultades seiialadas en cuanto a la distribu~
¢ién de lag masas de aaserial. De modo egnceial gerdn de
aplicaecibn de las descritas mej:ras a la fabricacidn de
pisos enterisos para calzado, asl como cuslquieras otrags
niezag anélogas, cualguicra que sea su forma ggnecifica,
el maierial emnleado, el ti70 de inyeceidn o insluflado
de fiuido, los mccaniuumos de de cierre y automatizacidn
del novimicento de los ..oldeg 7 vodos cuantos otroc feta-
lles ten-an un siznificado @.raieonte accidental o Jcsoro-
visto altecracidn esencial del ovreto de las wejoras cue

aqui se reivincdican.

N O m
En resumen, la presente soliciiud recaers sobre
las ciguientes reivindicaciones.
12.~ Mejoras en Llog sictomas de distribucidn de
fasas en el moldeo por soplado, en especial de piezes de
seceidn trapecial con lado nayor céncavo y linea Ge mayor
gfuerzo noriaal a este lado kayor, caractcrizadas por que
la linea de cicrre de uno de log extrenos de la maca tbubue-

lar de material a moldear #e sgitua coincidiemdo, en toda

amua

“su longitud con la iinca de mayor esfuerzo Predeierninada

de modo que cuede esba lineca dotada de masa inicial de ma—'
terial sin reguerir la exiensidn hacia ella de masas yro-
cedcutes del estiraje motivado Por el soplado.

28.~ llejoras en los sistemas de. distribucidn de
nasas cn el moldeo por scplado seain la reivindicacidn pri-
bera caracicrizadas por ue la nagsa Ge material a egtirar

porZsofilado se situa entre cuatro elenentos de noldeo, dos
/ . -

o - \
Ae ellog andlogog J eonuranuestoc, cuyos bLordes avanzados
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entrardn en contacto formando por lo menos una lihea de
cierre de un extremo de la masa tubular de material, simn
do dicha linea de cierre la coincidente con la linea de

mayor esfuerzo de la pieza,

!

" N
S ot idis

2,~ Iejoras en los sistemas de distribucion de,

masas an el moldeo por soplado segin la reivindicacidn.s-

»rimera, caracterizadas porcue  lg masa tubular de zajerial

a moldear es parcialmente sonetida a un estamhado entie
dos porciones de rolde contrapuesiag cug se junian con po-—
tencia adecuada »ara provocar la cqnjuncidn del mg%éfial
de las paredes tubulares de la masa y su distribucidn oo
Dacta por teda la anchura del rolde, con eventual corte de
la maga en un 5orde atilado,

48w Tejoras en 1los sichemas de distribucidn de
masas en el noldeo por soplado segin la reivindicacidn pri
mera caracterizadasg por que los elementos de moldeo despla
zables y ajustables presentardn salientes noldeadores va=-
riables configuradores de lag Piczas a noldear dispuestos
de modo que la umasa de zeterial a sonlar guede distribuida
regularnente en toda su extensidn teniondo en cuenia su. po
sicidn vertical.

58, Lejoras en los sictenmas de distribucida de
nasas en el noldeo »or sonlado segin la reivindicacidn pri

mera, caracterizadas porque uno de los elementos de mwoldeo

sea fijo y liso, siendo los regtantes elementos los que se
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desplacen para cerrar y recibir le unasa de material a dis—

tribuir y moldear jor soplado, con cicrre dam uno de 10
exbremnos de esta masa en direccidn mornal a la de cierre
del exfreze spuestbo,

5. 68.~ MEJORAS EN LOS SISTEMAS DE DISTRIBUCION DE
IIAGAS EN EL :0LDEO POR SOPLADO,

Segin se describe en la vresente memoria .ue

concta de once hojas escritas a mdcuina por una sola cara
hs dibujos;

10 .= ladrid a 23 de Merzo 1970
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