e

10.

WA ms,

l BECOIONM TECN A
PATENTE
DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS SISTEMAS DE MOLDEO POR SUPRE-
SION DE MATERTA® a favor de la firma espefiola ZAERAPACK, S.T.,
domicilieda en el Poligono Industrial de Torrején de Ardoz

(Madrid) «

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a unos perfeccionamientos
en 1los sistemas de moldeo por supresidn de materia.

Es conocido el sistema utilizado en este tipo de moldeo y,
en el cual, se verifica el ghuecado suprimiendo, en la forma
deseada, la materie volumétrica graciass a una amccidn igual y
contraria que abomba, en masa convexa, lo suprime y hace desa-
parecer la accidn de abombado, con lo cual, el volumen suprimi-
do represents un hueco céncavo del mismo volumen que la materia
cortada ¢ suprimida.

Este efecto recae sobre materia elastica, flexible, indefor
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mable y cepaz de admitir cualquier accidn de arranque, para
lo cuel resulta materia idénea y la mds utilizade la espuma

de poliuretano, cuyo cuerpo presenta las caracteristicas mejo-
res para este tipo de manejos,

Sin embargo las miquinas cortadoras y moldeadoras, hasta
el momento en uso, presentan serios inconvenientes que es lo
que esta invencidn pretende resolver y asi vemos ocomo la accidn
de presidn se verifice shora seghn eje vertical, es decir, por
desplazamiento de la plencha de presidn, de arriba ebajo, ello
provoca un aumento no controlable en el valor del empuje y, con
él, un gumento que puede llegar a sSer notable, en algunos ce=-
808, en la dimensidtn vertical o mange del hueco a producir'y no
deseada .en el programa inicial. Al estar preparados los moldes
en sentido horizontal obliga a que la cuchilla de corte se des-
place, asimismo, en pleno horizontsl y, teniendo en cuenta, la
resistencia al desprendimiento que ofrecen las moléculas de es-
te tipo de materia, es facil y muy corriente el embotamiento del
filo ®» incluso desplazamientos en arco y en flecha vertical de
la propia cuchills con pérdida del valor de corte o de altura
de volumen arrancado que alteran los valores de hueco hasta ex-
tremos poco deseables,

Por otra parte el sistema de molde actual, con la sola ac-=
cién de la plencha 0, en glgunas modificaciones, por empuje de
rpdillos pasantes segun eje ortogonal, solamente admite fondos
de hueco programados de antemeno, sin la menor posibilidad de
que estos valores, interesantes, puedan ser alterados a lo lar-
20 de la operaciln y con la sole intervencidén del operario, lo
cual.proporciona une rigidez y automaticidad gl proceso que, en
glgunos ceasos, puede ser interesante romper.

Le presente invencidn soluciona todos estos inconvenientes
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haste el extremo de que se evitan, en gbsoluto, valoreslde gra
vedad incémodos y perjudiciales, la ascciln de arranque o corte
se verifice en paralelismo perfecto y absoluto, sin la menor
posibilidad de variaciones de alturas de hueco, por ests razdn
¥y por Ultimo, el propio operario y sobre la marchs puede alte-
rar a voluntad los valores de alture de hueco, con solo jugar
con el valor de la presidn y variando wna pieza accesoria que
llamaremos "contramolde".

A tal efecto primeramente se ha dispuesto que la accidn de

presién se verifique por placas verticales, con lo cual el em-

‘puje se realiza segin eje horizontal, desapareciendo, por com-

pleto, la accién de la gravedad o peso de las propias placas o
moldes, sobre la materia moldeable y asi, la variacién de la
alture de hueco; esia disposicién de placas verticales hace que
la aceién de corte o arrangue se verifique, asimismo, segin pla
no verticel, con lo cual la cuchilla, en su desplazamiento, no
sufre flecha y puede proporcionarsele més.velocidad que evite
el embotamiento, gl mismo tiempo que uno o varios tensores de
corte guien a la propia cuchilla a lo largo de su recorrido; la
adicidn de un "econtremolde", entre ls placa de presidén y la ma-
teria moldeablé, permite jﬁgar con los empujes y, con ellos, con
las alturas de hueco, dado que este "contramolde" presents, en
su plano activo, unas moldeuras convéxas, de la misms forma que
los orificios del molde y, en correspondencis con ellos, con 1o
cual al someter a la presidn establecida la nmateris moldeable -
ls salida convexa de materis a través de los orificios del mol-
de sera funcidn de la presidn de la placa y de la altura de es-
tas mold=uras que sbombaran, mas o menos segun la presidn, la
materia moldeable en convexidades que seran cortadas por le cu=

chilla y, en definitiva, por arranque volumétrico que provoca=-



que provocaran los huecos moldeados en las formas previstas y
que, dadas las infinitas posiciones que pueden ocupar las fun-
ciones variables, tantas seren las dimensiones de estos huecos
resultantes y por el hecho de gque estas variaciones dspenden
5 del operario y de las necesidades del momento sin precisar es-

tar programadas de antemano,

N OT A

Hecha la deseripeidn del presente invento se hace constar
que 1o que se declara como nuevo y de propia invencidn compren
de las reivindiceciones sigulentes:

10, l.- Perfeccionamientos en los sistemas de moldeo por supre
5ién de materia, caracterizados por el hecho de que
los elementos gctivos y productores de las presionas adecuadas
esten situados en posicidn planaria vertical, ejerciendo su empu
je segin eje horizontel, con 1o cusl se suprime la accién de la

15 gravedaed 0 peso de las propias placas y moldes sobre la materia
moldeable y, con ello, las variasciones imprevistas e indeseg~
bles de la altura de hueco,

2.~ Psrfeccionamientos segin la reivindicecién 1, ca ra ¢
terizados por el hecho de que siguiendo la disposicidn

20. general de los elementos activos, la accidn de corte 0 arranque
de materia se verifica, asimismo, segin pleno vertical con lo
cual la cuchilla; en su desplazemiento, no sufre deformecidn o
flecha central y puede proporcionarsele mayor velocidad que evi
te el embotamiento, al mismo tiempo que la utilizacibn de ten-

25, . sores de corte, guia y sostiene a la propie cuchilla a 1o largo

de su recorrido.
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3+- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones anterio-
rescaracterizegdospor el hecho de que se adicio=
na un elemento intermedio o contramolde, entre la place de pre-
sién propismente dicha y la materia a moldear, con lo cual sSe

permite jugar con los empujes y, con ellos, a las alturas de

_hueco, dado gue este contramolde presenta, en su plano activo,

unas moldauras convexas, de la misma forms y dimensidn que los
orificios del molde y en correspondencia con ellos, con lo cual,
gl someter a presidn a la materia moldesble, la salida convexa
de materia, a través de los orificios del molde, sera funcidn
de la presidn de la placa y de la altura de estas molduras.
4= Perfeccionamientos en losg sistemas de moldeo por supre-
gién de materia.
Segiin se describe y reivindica en la presente Memoria que
consta de,cinco hojas foliadas y mecanografiadas por wne sola
f
caras
l

lMadrid, a}22 de Octubre de 1970.
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