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La presente invención se refiere a un apa­
rato capaz de manipular moldes y verter mezclas espumables 
en dichos moldes para moldear artículos espumosos*

en el moldeo de artículos espumosos que tie 
ftaii una piel que ha sido preformada# es necesario que los 
moldes sean de resistencia suficiente para mantener la piel 
preformada según la configuración deseada mientras que la 
espuma se expande dentro de la cavidad de la piel prefor­
mada* Ello da por resultado que los moldes sean relativa­
mente grandes y voluminosos y difíciles de mover* Por lo 
tanto* ha sido práctica usual en el moldeo de artículos de 
esta clase* disponer los moldes sobre el piso y conducir 
el material espumable en una taza o recipiente vertedor 
adecuado desde el mezclador de espuma hasta el molde. A 
medida que aumentaba el tamaño de los artículos espumosos 
y aumentaba la necesidad de reducir el costo por unidad* 
se fuá volviendo más conveniente obtener aparatos por los 
cuales el material espumable pudiera introducirse directa­
mente desde el mezclador de espuma hacia el molde* pero 
ello exigía el empleo de líneas de alimentación extremada­
mente largas y otros equipos auxiliares que requerían equi­
pos de medición extremadamente sensibles para mantener en 

valores correctos la mezcla del material espumable y 
por consiguiente el porcentaje de rechazos era relativaman 
te elevado * ya que alcanzaba en algunos casos al 20 y aún 
al 40 por ciento.

Es* por lo tanto, un objeto de la presente 
invención* proveer un aparato por medio del cual los moldes 
y la cabeza vertedora pueden moverse relativamente entre 
si para permitir lograr el móH eo de manera semicontinua
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al mismo tiempo que se alimenta el material espantable di­
rectamente desde el aparato que forma espuma hacia el mol­
de.

Estos y otros objetos y ventajas de la pre­
sente Invención se desprende de la siguiente descripción 
detallada de la misma, que debe tomarse al solo título de 
ejemplo, considerada con referencia a los ditqjos que se 
acompasan, en los cuales:

La figura 1 es ana vista en planta del apa­
rato de acuerdo con la presente invención:

La figura 2 es una vista en elevación desde
ál extremo:

La figura 3 es una vista tomada según las 
líneas 3-3 de la figura 2: y

La figura 4 es una vista tomada según las 
líneas 4-4 de la figura 2.

Con referencia más detallada a los dibujos 
que se acompasan, el símbolo de referencia 5 señala en ge­
neral el aparato que incluye esquemáticamente dos vías pa­
ralelas 6 y ? respectivamente. Debe notarse en cada con­
junto de vías que recibe una serie de carros 8 que sostie­
nen y mueven los moldes 12. Estos carros, preferentemente 
se interconectan formando un tren de carros.

Con referencia a la figura 2 de los dibujos 
que se acompañan, se observará que el carro 8 se mueve so­
bre dos conjuntos de ruedas 9 que descansan sobre el carril 
individual 10. Estas ruedas están montadas rotativamente 
dentro de prolongaciones 11 que se proyectan hacia abajo 
desde los carros 8. Descansa por encima del carro 8 al 
menos un molde 12 del tipo deseado para el articulo a mol-
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dear, por ejemplo un acolchado contra choques para automó­
vil. Debe observarse que se proyecta hacia arriba desde 
el carro 8 un brazo 13 que puede entrar en contacto con el 
brazo 14 que sobresale del soporte 15 da la cabeza verte­
dora 16. También se asocia con el soporte 15 de la cabeza 
vertedora un vastago de guía manual semicircular 17 por 
medio del cual el operador puedo mover y ubicar la cabeza 
en registro correcto sobre la abertura del molde. Ello 
es particularmente conveniente cuando la abertura del mol­
de es una abertura circular pequeña en lugar de un surco 
amplio o una abertura en forma de cortadura.

Con referencia nuevamente a la figura 2, se 
observará en general que sobre la parte superior de los 
conjuntos de carriles 6 y 7 sa extiende en dirección trans 
versal una viga 18 de la manera que se aprecia mejer en la 
figura 1 de les dibujes que se acompañan. Cuelga de esta 
viga 18 por medio de un carro 19 el soporte 15 para el a- 
parato que forma espuma. El carro 19 se cuelga de la viga 
o carril de soporte 18 por medio de dos ruedas 20 y es mo­
vible transversalmente a través del aparato vertedor para 
ubicar la cabeza vertedora sobre los moldes de los carros 
situados sobre los conjuntos de carriles 6 y 7.

Con referencia nuevamente a la figura 1, 
se observará que las bombas y tuberías de alimentación des 
tinadas a alimentar la cabeza vertedora se ubican esencial 
mente en el punto medio dentro de dos conjuntos de carri­
les 6 y 7 , y esta zona se defina en general con el símbo­
lo de referencia 21. De esta manera, las tuberías flexibles 
22 destinadas a alimentar ingredientes espumables a la ca­
beza mezcladora 16, se extienden desde el área de almaeena-
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atiento 21 hacia arriba a través del soporte de tubería de 
alimentación 23 hasta la cabeza vertedora. Esta disposi­
ción permite que la cabeza vertedora se desplace por enci­
ma del conjunto de carriles 6 hasta el conjunto de carri­
les 7 y luego vuelva a estar por encima del conjunto de 
carriles 6, ya que las tuberías de alimentación tienen li­
bertad para moverse hacia adelante y hacia atrás en la zo­
na comprendida entre estos dos conjuntos de vías mientras 
están colgadas del soporte de alimentación 23. Asimismo, 
esta disposición permite mantener las lineas alimenta doras 
dentro de una longitud mínima. Debe observarse que esta 
disposición mantiene las líneas de alimentación relativa­
mente cortas y permite que el material de alimentación al­
macenado permanezca estacionario al mismo tiempo que pro­
porciona una cabeza vertedora que es relativamente fácil 
de mover. Se asocia también con los soportes 23 de la tu­
bería de alimentación un tablero 24 que contiene varios 
botones en un circuito eléctrico con motores y válvulas 
de adenoide que pueden ser accionados para controlar la 
alimentación de diversos ingredientes a la cabeza mezcla­
dora durante el cielo operativo.

Se estudiará ahora más detalladamente el 
funcionamiento de este aparato haciendo referencia a la 
figura 3 de los dibujos que se acompañan. Por ejemplo, el 
carro 8 sobre el cual descansa el molde 25 se lleva a la 
posición que muestra la figura 3, esencialmente por deba­
jo de la parte central de las vías 6 ó 7 con el molde abier 
to y una piel preformada tal como por ejemplo de resina vi­
nícola o resina del tipo pelicular ABS descansa dentro de 
la cavidad del molde, se oprime el botón del tablero 24



para activar la válvula solenoidal de maneta de permitir 
la introducción de ingredientes en la maquina que forma 
espuma, y se introduce dentro del molde una cantidad de 
material espumadle suficiente para llenar la cavidad del 

$ molde situada dentro de la piel hasta el grado deseado
cuando termine la formación de espuma. Se cierra entonces 
el molde. Dado que el motor 26 está funcionando, hace gi­
rar el tambor 27, que en la figura 3 aparece baje la forma 
de un dispositivo accionado por engranaje sinfín. La ro­

lo tación del tambor 27 M e e  que se arrolle sobre el tambor
un alambre que se entiende alrededor del tambor. Dado que 
el extremo delantero del alambre está sujete en el punte 
28 al frente de los carros de moldes y tiene el otro ex­
tremo sujeto al extremo trasero 29 de los carros de moldes, 

1$ los moldes son obligados a moverse a lo largo de la vía
hacia el extremo 30 a medida que el tambor gira a dsxtror- 
sum. La velocidad del molde está controlada por la rela­
ción de transmisión seleccionada para que el engranaje sin 
fin haga avanzar el molde con una velocidad que permite al 

20 operador dejar listo al molde inmediatamente siguiente 31
(obsérvese que solamente aparece un molde por carro) para 
recibir la espuma cuando el molde pasa por debajo de la 
cabeza vertedora. Asi, los carros tienden a avanzar suce­
sivamente hasta que el primer molde 25 alcance el extremo 

25 de la vía 30 y entra en contacto con el conmutador releva­
dor 32 que acciona un conmutador eléctrico que invierte 
el sentido de rotación del motor y de esa manera hace gi­
rar al tambor 2? en sentido opuesto.

Este funcionamiento del tambor 27 en sentido 
30 opuesto retorna la serie de moldes al otro extremo 33 de

22. 3.71 -  6 -
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la Aaí¿ cuando la serio de carros retoma al otro
extremo de la vía 33* entran en contacto con el conmuta- 
dor de relevador 34 que detiene el funcionamiento del mo­
tor. Así* los carros vuelven a su posición original y los 
moldes puedan abrirse y retirar de ellos los artículos es­
pumosos que se encuentran en el interior. Quedan así los 
moldes preparados para iniciar otro ciclo.

Cuando los moldes están todos preparados 
para el cielo siguiente, el operador oprime nuevamente el 
conmutador del tablero 24 para poner en marcha el motor y 
hacer avanzar los moldes en serie hasta que entran en con­
tacto con el relevador 35 lo cual registra la cabeza verte­
dora condal molde y proporciona al moldé Id cantidad de 
espuma requerida.

/ También pueda apreciarse en la figura 1 de 
los dibujos que se acompasan que existen dos conjuntos de 
vías 6 y sobre las cuales descansa una serie de moldes. 
Así. mientras que los moldes retornan desde el extremo 30 
de la vía al otro extremo 33, la cabeza vertedora 16 se 
desplaza transversalmente con respeeto al aparato vertedor 
sobre la viga de soporte 16 para descansar sobre el con­
junto de carriles en la posición 37 que se aprecia mejor 
en la figura 2. Con la cabeza vertedora descansando en 
la posición 37# la serie de moldes que descansan sobre las 
vías 7 puede llenarse ya que el aparato correspondiente a 
este conjunto de vías es idéntico al que puede apreciarse 
en la figura 3. Una vez llenos los moldes de los carros 
de la viga 7, la cabeza vertedora puede volver a la vía 6 
y puede verterse espuma sobre la vía 6 mientras que el mo­
tor correspondiente a la vía 7 retoma los moldes de esa

2 2 .3 .7 1 - 7



vía a su posición original*
En otra realización de la presente inven­

ción que se aprecia mejor consultando la figura 4 de los 
dibujos que se acompasan* se observa que no es práctico 
detener el molde mientras se llena cada molde individual* 
ya que ello aumenta materialmente el oosto de poner en 
marcha y detener el tren de moldes* También* ae ha ob­
servado que es imposible moldear ciertos ob jetos moldea­
dos debido a su configuración y la naturaleza de las aber­
turas del molde* a menos que se inmovilice el molde. Para 
evitar las dificultades de poner en marcha y detemer lea 
moldes con tanta frecuencia* an esta realización del so­
porte 15 de la cabeza vertedora se sujeta a una pieza 38 
que permite que la cabeza vertedora se desplace de manera 
limitada a lo largo de las vías en forma sincronizada con 
el movimiento de los moldes.

Asi* debe notarse que la pieza 38 puede des 
plazarse en vaivén transversalmente debajo de la vía 18 
para permitir que la cabeza vertedora se desplace en una 
distancia limitada mientras se mueve sincrónicamente con 
el movimiento del molde* Esta sincronización del movimien 
to de la cabeza vertedora y el molde se logra mejor ponien 
do la cabeza vertedora 16 en contacto oon el brazo 13 por 
medio del brazo 14 para enganchar la cabeza vertedora y 
el molde en una relación unitaria integral* y permitir de 
esa manera el movimiento del molde a le largo de la vía 
para tirar de la cabeza vertedora en ese sentido a medida 
que el soporte 15 con su pieza 38 se desplaza transversal­
mente a la dirección del carro 19.

Lleno el molde* el operador utiliza la pieza



de accionamiento manual 17 para que oscile la cabeza ver­
tedora hacia afuera de manera da desconectar las piezas 13 
y 14# y un resorte 40 asociado con el soporte 19 retoma 
inmediatamente la cabeza vertedora a la posición 41 en que 

5 la cabeza vertedora se encuentra nuevamente en una posi­
ción Mi que el operador, basculando bada abajo la pieza 
de accionamiento manual 17 puede registrar el brazo 14 de 
la cabeza vertedora con el brazo 13 que so extiende hada 
arriba desde el molde inmediatamente siguiente que se des- 

10 plaza hada la posición de llenado.
Cuando el articulo espumoso a manufacturar 

tiene una piel preformada, se obtiene mediante técnicas 
de moldes en fusión en caliente en el caso de resinas o 
polímeros termoplásticos o mediante conformación al vacio 

15 de la película, con una película calentada de una resina
termoplóstica.

Son representativas de las muchas resinas 
O polímeros termoplásticos que se pueden emplear en la pre 
mente invención para moldear o confirmar la película, los 

20 polímeros de vinllo, preferentemente los de alta viscosi­
dad, Se prefieren entre estos últimos los polímeros de 
cloruro de vinilo, acetato de vinilo, vínilbutiral, y los 
eopolímeros de cloruro y acetato de vinilo, Un eopolímero 
que ha resultado satisfactoriamente es el que se prepara 

25 con 93 a 95 por ciento de cloruro de vinilo y el resto de 
acetato de vinilo, con un peso molecular medio de aproxi­
madamente 24,000, determinado por el método de Staudinger, 
y que tiene &n peso especifico de aproximadamente 1,34 a 
1,37, y se ablanda a una temperatura de aproximadamente 

30 65,5 gradea centígrados. Egtos materiales polímeros men-

22, 3.71 9 -
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clonados más arriba, osando ss los da forma para los fines 
de la presente invención, no requieren otro tratamiento 
químico o de otra naturaleza que la adición de un plasti- 
ficante. También pueden utilizarse para formar la pelícu­
la la resina termoplástica ABS (polímero de aorilonitrilo- 
butadieno-butadieno).

Pueden emplearse plastificantes que sean 
compatibles con estos polímeros y que no contengan cons­
tituyentes que, tal como ocurre mi el caso de loa polímeros 
sean reactivos con el oxígeno atmosférico dentro de la gama 
de temperaturas atmosféricas. Ejemplos de tales plastlfi­
cantes son el fosfato tricresíllco, ftalato de dioctilo, fta 
lato de dicaprilo, sebacato de dibutilo# ftalato de dibu- 
toxietilo, ftalato de dibutoxiglicol, di-2-etilhexoato de 
polietilenglicol, di-2-etilhexoato de trietilenglicol, y 
similares.

Un ejemplo representativo de la manera de 
llevar a la práctica la presante invención aparece a con­
tinuación, dándose todas las partes en peso a menos que 
se indique lo contrario.

EJEMPLO 1
Utilizando un aparato del tipo descrito en 

la patente de invención estadounidense Na 3*506.755, con­
cedida el 14 de abril de 1970, se hizo girar una caja que 
contenía una resina de cloruro de polivinilo plastificada 
comercial, en polvo, en forma unitaria con un molde corres 
pendiente a un acolchado contra choques para automóviles. 
Cuando el molde se encontraba a una temperatura da apro-* 
ximadamente 260 grados centígrados, el cloruro do polivini 
lo en polvo se fundió formando una película de aproximada-

71 — 10 —



mente 0,3.27 a 0,138. milímetro de espesor, según la dura­
ción de la rotación antes de eliminar el exceso de resina.

la piel de la almohadilla contra choques 
para automotores se reitró del molde y se colocó en un 

$ molde de regidos o retención ubicado en uno de los carros
que muestra la figura 1. Entonces, a medida que al carro 
movía el molde de retención a lo largo de la vía, se agre­
gó el molde suficiente mezcla espumable de poliuretano des 
de la cabeza vertedora que se había desplazado por encima 

10 del molde, como para llenar el molde una vez que termina­
ra la formación de espuma. Mego se cerraron las válvulas 
de adenoide de las tuberías de alimentación de la cabeza 
mezcladora para esperar la llegada del molde siguiente. 
Cuando el molde se apartó de abajo de la cabeza vertedora 

15 o mezcladora, se cerró el molde y se dejó que la mezcla
espumable formara espuma y fraguara, a medida que los ca­
rros volvían a la posición inicial donde se abría el mol­
de y se retiraba del mismo la almohadilla contra golpes 
ya terminada.

20 La mezcla de reacción espumable de poli ás­
ter uretano utilizada para formar la almohadilla contra 
golpe del ejemplo I, se preparó mezclando aproximadamente 
0,94 equivalente de un polipropilen-áter-triol, 6,85 equi­
valentes de diisocianatos de tolilemo, para luego mezclar 

2$ 180 partes de esta mezcla con 3,7 partes de N,N,N*, N'-
tetracia (2-hidroxipropil) etilendiamina, 15,5 partos de 
glioerol con cantidades variables de catalizadores de ti­
po amlnado, tales como trietilendiamina y/o N-etilmorfoli- 
aa y de 1 a 2 partes de un agente soplador auxiliar,

30 CFCl̂ .

22. 3.71 11 -



Un plastiaol vinilico adecuado paya utili­
zar en el moldeo rotativo de una piel de acuerdo con el 
ejemplo que antecede* es el siguiente:

Cloruro de polivinilo (grado dis- Partes 
5 persión) . . . . . . . . . . . . .  ICO

Ftalato de di—2-etilhexilo (plasti-
ficante) . . . . . . . . . . . . .  90

Complejo de sales de bario y cad­
mio (estabilizante contra la ac- 

10 ción del calor y la lúa) . . . . .  3
Carbonato de calcio (carga) . . . . .  10
Aceite mineral (lubricante Interno) . 2

Pueden utilizarse otros polímeros vlnilicos 
para formar plastísoles o soles en polvo* tales como por 

15 ejemplo acetato Re polivinilo* alcohol polivinílico y  po-
lietileno clorosulfonado y divaraos copolímeros da vinilo 
tales como un copolímero de cloruro de vinilo y cloruro de 
vinllideno, según es bien conocido en la técnica. Pueden 
utilizarse distintos plastificantes tales como aceite de 

20 soya oxidado y dietilenglicol, y pueden agregarse otros
diversos ingredientes para formar películas que tengan ca­
racterísticas buscadas, según es conocido en la técnica.

También pueden utilizarse para formar la 
película* otros polvos de moldeo termoplásticos tales como 

25 el terpolímero de acrilonitrilo* butadieno y estireno.
El poliuretano adecuado para utilizarlo en 

la formación de la espuma puede ser el producto de reac­
ción de un poliisocianato orgánico y un polléstar* un poli- 
éster poliol o un polihidrocarburo poliol con o sin empleo 

30 de un agente soplador auxiliar tal como ciertos materiales

-  1222, 3.71



d# bajo panto de ebulücion, por ejemplo hidrocarburos 
fluorados y/o agua.

Debe tenerse en cuenta que el aparato for­
jador de espuma o cabeza mezcladora que utiliza la presen­
te invención puede ser el aparato convencional denominado 
Admira 1 Poam Míxing Head con sus correspondientes vávulas 
de solenoide y circuitos eléctricos destinados a activar 
las válvulas tal como se ilustran en el tablero 24. En 
general, durante el funcionamiento de este aparato, se po­
ne en función las bombas correspondientes a la zona de al­
macenaje 21, y se mantienen presiones positivas en las tu­
berías flexibles que conducen a la cabeza mezcladora. Así, 
cuando se activa el conmutador correspondiente del table­
ro 24, se abren o cierran las válvulas de solenoide para 
permitir que los ingredientes que forman espuma penetran 
en la cabeza mezcladora y sean mezclados por el agitador 
interno y descargados del mismo normalmente bajo una lige­
ra presión o bajo la simple acción de la fuerza de grave­
dad*

Cuando se ha llenado una serie de moldes 
del carro, y el carro se ha desplazado hasta el punto de 
detención, debe tenerse en cuenta que cuando el carro re­
torna el molde a su posición inicial, la cabeza vertedora 
permanece inactiva o es desplazada a una línea adyacente 
donde sirve para moldear artículos espumosos sobre el ca­
rro de la vía correspondiente.

Además es indudable que pueden llevarse a 
la practica muchas realizaciones ampliamente diferentes 
de la presante invención pero siempre y cuando sin apar­
tarse da les principies fundamentales que se especifican



claramente en las cláusulas reivindicatorías que siguen a 
continuación.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención, propia y nueva# 
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud 
de Patente de Invención en España, por VEINTE años# son 
los siguientes:

1.- Un aparato para producir artículos es­
ponjados que tiene un dispositivo transportador do moldes 
para mover una serie de moldes desde un puesto de expul­
sión pasando por un puesto de llenado y retomar luego 
dichos moldes pasando por el puesto de llenado hasta el p u w  
to de expulsión, estando caracterizado dicho puesto de lie 
nado por tener un medio de colgar sobre los moldes un me­
dio llenador de moldes, teniendo dicho medio llenador de 
moldes un medio asociado con el molde a medida que el mol­
de se desplaza hacia el puesto de llenado para activar el 
medio llenador del molde de manara de controlar la canti­
dad de mataría! espumabla introducido en el molde paro man 
teniendo el medio llenador del molde en.posición inactiva 
Mían fin el molde pasa por el puesto de llenado al volver
al puesto de expulsión.

2.- El aparato de acuerdo con la reivindi­
cación 1 en el cual el medio llenador del molde se despla-



za unitariamente con el molde mientras el molde recibe el 
material espomable y luego retome a su posición original 
para esperar el molde siguiente.

3.- Unaparato para producir artículos es­
ponjados.

Tal y como se ha descrito en la Memoria 
que antecede, representado en los dibujos que se acompa­
san y para loa fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de quince hojas 
escritas a máquina por una sola de sus caras.

25MAR1HM
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