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Ia presente invencién se refiere a un apa-—
rato capaz de menipuler moldes y verter mezclas espumables
en dichos moldes para moldear artfculos espumosos,

en el moldec de artfculos espumosos que tie
nen una piel que ha side preformada, es necesaerio que los
moldes sean ds resistencia suficiente para mantener la plel
preformada segin la configuracion desemda mientras que la
espuma se expande dentro de la cavidad de la piel prefor—
mada, Ello da por resultado gqne los moldes sean relativa-
mente grandes y voluminosos y diffeiles de mover. FPor lo
tanto, ha sido préctica usual en el moldeo de articulos de
esta clase, dlsponer los moldes sohre el piso y conduoir

el material espumable en ura taza o recipiente vertedor

adecuado desde el mezclador de espume hasta el molde. A
nedida que sumentaba el tamafio de los artfculos espumosos
y aumentaba 18 necesidad de .reducir ol costo jor unidad,
se fué volviendo mds conveniente obtener aparatos por los.
cuales el material espumable pudiera introducirse directa-
mente desde el mezeclador de espuma hacia el molde, pero
ello exigfa el empleo de l{neas de alimentecidn extremada-
mente largas y otros equipos suxiliares que requerfan equi-
pos de medicidn extremadamente sensibles para mantener en
sus valores correctos la mezcla del material aépumable y
por consiguiente el porcentaje de rechazos era relativamen
te elevado, ya que alcanzaba en algunos casos al 20 y adn
al 40 por ciento. ' '

Es, por lo tanto, un objéto de la presente
invencidn, proveer un aparato por medio del cual los moldes
y la cabeza vertedora pueden moverse relativamente entre
s{ para permitir lograr el mdd eo de manera semlcontinus
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al mismo tiempo que se alimenta el material espumable di-
reciamente desde el aparato que forma espuma hacia el mol-
de,

Estos y otros objetos y ventajas de la pre-
sente invencidn se desprende de la sigulente descripcidn
detallada de la misma, que debe tomarse al solo tf{tulo de
ejemplo, conalderada con referencia 8 los dibgos que se
acompaflan, en los cuales:

Ls figura 1 es une vista en planta del apa-
rato de scuerdo con la presente invenoidn;

ILa figura 2 es uns vista en elevacidn desde
el extremos

La figura 3 es uns vista tomada segin las
1fneas 3~3 de la figura 23 y

La figura 4 es una vista tomada segin las
1lf{neas 4-4 de la figura 2.

Con referencie mis detallada a los dibujos
qus se acompafian, el s{mbolo de referencia 5 sefiala en ge-
neral sl aparato que incluye esqueméticamente dos vias pa-
ralelas 6 y T respectivamente. Debe notarse en cada con-
Junto de vias qua‘ recibe una serie de carros 8 que sostie~
nen y mieven los moldes 12, Estos carros, preferentemente
se interconecian formando wn tren de earros.

Con referencia a la figura 2 de los dibujos
qus se acompafian, se observard que el carro 8 se mueve so-
bre dos conjuntos de ruedas 9 gque descansan sobre el carril
individual 10. Estas ruedas estdn montadas rotativemente
dentro de prolomgaciones 11 que se proyectan hacla abajo
desde los carros 8, Descansa por encima del carrc 8 al
menos un molde 12 del tipo deseado para el artficule a mol-
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dear, por ejemplo un acolchado contra choques para automé—
vil., Debe observarse que se proyecta hacia erriba desde
el carro 8 un brazo 13 gqus ruede entrar en contacto con el
brazo 14 que sobresals del soporte 15 de la cabeza verte—
dora 16, Tamblén se asocia con el soporie 15 de la cebeza
vertedora un vistege de gufa menual semiclircular 17 por
medio del cual el operador puede mover y ublcar la cabeza
en registro correcto sobre la sbertura éel molde, Ello

es particularmente convenlente cuando le abertura del mol-
de s una abertura circular pequefla en lugaxr de un ﬁureo
amplio o una abertura en forma de cortadura.

Con reoferencia nuevamente & la figurs 2, se
observard en general que sobre la parte superior de los
conjuntos de carrileas 6 y T® extiende en direccidn trans
versal une viga 18 de la manera gue se aprecia mejor en la
figura 1 de los dibujos que se acompafian, Cualge de esta
vige 18 por medio de un carreo 19 el soporte 15 para el a-
rarato que forma espuma. EL esrro 19 se cuelga de 1a viga
o carril de soporte 18 por medlo ds doz ruedas 20 y es mo=-
vible transversalmente & través del sparato vertedor pars
ubicar la cabeza vertedora sobre los moldes de los carros -
situados sobre los conjuntos de carriles 6 y 7.

Con referencia nuevamente a la figusa 1,

Se observard que las bombas y tuberfas de alimentacién des
tinades a alimentar la cabeza vertedera se ublcan esencial
mente en el punto medio dentro de dos conjuntos de carri-

les 6 y 7 » y osta zona se define en general con el simbo-
lo de referencia 21. De esta manera, las tuberfas flexidles
22 destinadas & elimenter ingedientéé aé;)uniableé e lo ca-

beze mezcladora 16, se extienden desde el drea de almacenn—
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miento 21 hacia arriba a través del soporte de tuberia de
&limentacidn 23 hasta la cabeza vertedora. Esta disposi-~
¢idén permite que 1r cabeza vertedora se desplage por enci-
ma del conjunic de carrlles 6 haste el conjunto de carri-
lea 7 y luego vuelva & estar por encima del conjunto de
carriles 6, ya que las tuberfas de alimentacién tiemen 1li-
bertad pare moverse hacia adelante y hacia atrds en la zo~
na comprendida entre estos dos conjuntos de vias mientras
estdn colgadas del soporte de alimentacién 23. Asimismo,
esta disposicidn permite mantener las l{neas alimentadoras
dentro de una longitud minima. Debe obmervarse que esta
disposicidén mantiene las lfneas de alimentacidn relative-
nente cortas y permite que el material de alimentacidn al-
macenado permanezca estaclonario al mismo tiempo que pro-
vorciona una cabeza vertedora gue es relativamente fdeil
de mover. Se asocis también con los soportes 23 de la tu-
beria de alimentacidn un tablerc 24 que contiene varios
botones en un circulto eléctrico con motores y vélvulas

de solenoide que pueden ser accionados-para controlar la
alimentacidn de diversos ingredientes a la cabeza mezcla-
dora durante el ciclo operativo..

Se estudiard ahora mds detalladamente el
funcionamiento de este aparato haciendo referencia a la
figura 3 de los dibujos que se acompafian. Por ejemplo, el
carro 8 sobtre el cual descansa el molde 25 se lleva & la
posicidn que mueatra la figura 3, esencimlmente por dsba~
Jo de la parte central de las vias 6 § 7 con el molde abier
to ¥ una plel preformada tal como por ejemplo de resina vi-
nfcola o resina del tipo pelicular ABS descansa dentro de
la cavidad del molde, se oprime el botdn del tablero 24
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para activar la vdlvule solenoidel de manera de permitir
la introduceidn de ingredientes en la maduina que forma
espuma, y se introduce dentro del molde una cantidad de
material espumable suficiente para llemar la cavidad del
molde situada dentro de 1a piel hasta el grado deseado
cuendo termine la formacidn de espuma. Se clerra entonces
el molde, Dado que el motor 26 estd funcibmando, hace gl
rar el tambor 27, que en la figura 3 aparece bajo la forma
de un dispositivo accionade por engrenaje ginfin, I& ro-
tacidn del tembor 27 hace gque se arrolle sobre el tambor
un alambre que se extiende aslrededor del tambor. Dado que
ol extremo delantero del alambre esid sujeto en el punto
26 al frente de los carros de moldes y tiene el otro ex—
tremo sujeto al extremo trasero 29 de los carros de moldes,
los moldes son obligados a moverse a lo largo de la via
bacia el.extremo 30 a medids que el tambor gira & dextror-

sum. Ie velocided del molde estd controlada por la rela-

¢idn de transmisidn seleccionada pera gque el engranaje sin
£in haga avanzar el molde con unz velocidad gue permlite al
operador dejar listo al molde inmediatamente sigulente 31
(obsérvese que solamente aparece un molde por carrd) pars
recibir la espuma cuando el molde pasa por debajo de la
cabeza vertedora. Asiy los carros tlenden & asvenzar suce-
sivamente hasta que el primer molde 25 alecance el extremo
de la via 30 y entra en contacto con el conmtador releva-
dor 32 que mcciona un conmitador eléctrico que invierte.
el sentido de rotacidn del motor y de esa manera hace gie
rar al tambor 27 en sentido opueste.

Este funcionamiento del tambox 27 en sentido
opuesto retorna la serie de moldes al otro extremo 33 de
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la via. Asf; cuando la serie de carros retorna al otro
sxiremo de la via 33, entran en contacto con el conmita~
dor de relevador 34 que detiene el funcionamiento del mo-
tor. As{, los carros vuslven a su posicidn original y los
moldes pueden mbrirse y retirar de ellos los articulos ea~
Pumosos que se encuentran en el interior. Quedan asi los
moldes preparades para iniciar otro eieclo,

' Cuando los moldes estdn todos preparados
para el ciclo siguientes el operador oprime muevamente el
conmitador del tablero 24 para poner en marcha ol motor y
bager avanzar los moldes en serie hasta que entran en con-
tacto con el relevador 35 lo cual registra.la cabeza verte-

~dora coﬁ'ﬁgel molde y proporciona al molde 18 cantidad de

espumg regquerida, .
+ También puede apreciarse en la figura 1 de
los dibujos que se acompalan que existen dos conjuntos de .
vias 6 y 7 sobre las cusles doscensa una serie de moldes.
Asi, mientras gue los moldes retornan desdes el extremoc 30
46 1a via al otro extreme 33, la cabeza vertedora 16 se
desplaga transversalmente con respecto al aperato vertedor
sobre 1a viga de soporte 18 para descansar sobre el con-

Junto de carriles en la posicidn 37 que se asprecia mejor
~on le figure 2. Con la cabeza vertedora descansando en

la posicién 37, la serie de moldes que descansan sobre las
vias 7 puede llenarse ¥ya que el apsrato correspondiente a
este conjunte de vias es idéntico al que puede apreciarse
en la figura 3. Una vez llencs los moldes de los carros
de la viga 7, la cabeza vertedora puede volver a la via 6
¥ puede verterse espuma sobre la via 6 mientras que el mo-
tor correspondiente a la via 7 retorns los moldes de esa
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via a su posieidn original.

En otra realizacién de la presente inven-
cidn que se aprecis mejor consultando la figura 4 de los
dibujos que se acompafian, Se observa que no eg préotico
detoner ol molde mientras se llena oada molde ind:!.1r:£d'm!3'.,~
y& que ello auments materislmente el costo de poner en
marcha y detener sl tren de moldes. También, s ha obe-
servado que ez imposible moldear piertos objetos moldea~
dos debido a su configuracién y la naturaleza de las aber-
turas del molde, 2 menos gue se inmovilice el molde. Para
avitar lag dificultades de poner en marcha y deterner los
moldes con tenta frecuencla, on esta realizacidém del mo-
porte 15 de la cabeza vertedora se sujeta a una pleza 38
que permite que la cabeza vertedore se desplace de manera
linitada 8 lo largo de las vias en forma sincronizada con
el movimiento de los moldes. .

As{, debe notarse que la pieza 38 puede des
plazarse en vaivén transversalmente debajo de la via 18
para permitir que 1a cabeza vertedora se desplace en una
distancia limitada mlentras se mueve sincrdnicaments con
el movimiento del molde., Esta sincronizacién del movimien
to de la cabeza vertedora y el molde se logra mejor ponien
do la ombeza vertedora 16 en contacto con el brazo 13' por
medio del bhrazo 14 para enganchar la cabeza vertedora y
el molde en una relacién uniteria integral, y permitir de
esa manera el movimiento del molde a lo largo de 1z via
para tirar de la cabeza vertedora en ese sentido a medida
que el soporte 15 con su pieza 38 se desplaza transversal-
mente & la direccién del carro 19.

Lleno el moldes ol operador utiliza la pieza
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.de acclonamiento manual 17 para que os¢ile la cabeza ver-

tedora hacla afuera de menera de desconeciar las plezas 13
¥ 14, y un resorte 40 asociado con el soporte 19 retorna
inmediatamente la cabesza vertedors a 1a posicién 41 en que
la cabeza vertedora se encuenira muevamente en wna posi-
elén en que el operador, basculando hacia abajo la pieza
de acclonamientoc manusl 17 puede registrar el brazo 14 de
ls cabeza vertedora con el brazo 13 que se extiende hacia
arriba desde el molde inmediatamente siguiente que se des-
plaza hacia la poaicidén de llenado.

Cuando el srticuwlo espumoso a manufacturar
$iene una plel preformada, se obiiene medimnte técnicas
de moldes en fusidn en caliente en el caso de resinas o
polineros termopldsticos o mediante conformacidn al vacio
de 1= pelfculs, con una pelfcula calentade de una resina
termopldstics. |

Son representutivas de las muchas resinas
o polimeros termopldsticos que se pueden emplear en 1la pre
sente invencidn para moldear o confirmar la pelfculs, los
polimeros de vinilo, prefarentemente los de mlta viscosi-
dad, Se prefieren entre estos dltimos los polimercs de
eloruro de vinilo, acetate de vinilo, vinilbutiral, y los
eopolimeros de clorure y acetato de vinilo. Un copolimero
que ha resultads saiisfactoriamente es el que se prepara
con 93 B 95 por cientd de cloruro de vinilo y el resto de
scetato de vinilo, con un peso molecular medio de aproxi-
madamente 24.000, determinado por el método de Staudinger,
¥ que tieno un peso especifico de aproximadamente 1,34 e
1,37, y 2e ablanda a una tempsratura de aproximadamente
65,5 grados centigzrados. E;to-s materisles polfmeros men-
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cionados més arrida, cuando se les da forma paxa los fines
de la presente invencidn, no requisren otro tratamiento
quimico o de otra natursleza que la adlcidn de wn plasti-
ficante. También pueden utilizarse para formasr la pelfcu-
la la resina termopldstica ABS (polimerc de acrilonitrilo-
butadieno~butadieno).

Pueden emplearse plastificantes gue sean ..
compatibles con estos polimercs y gue ne contengan cons-
tituyentes que, tal como ocurre en el caso de los polimeros
sean reactivos con el oxigeno atmosférice dentro de la gama
de temperaturas atmosféricas. EBjemploz de tales plastifi-
cantes son el fosfato tricresf{lico, ftalato de dloctilo, fta
lato de dicaprilo, sebacato de dibutilo, ftalsto de dibu-
toxietllo, fiaslato de dibutoxiglicol, di-~2-etilhexonto de
polietilenglicol, di~-2-etilhexoato de trietilengliecol, ¥y
similares. :

Un sjemplo representativo de la manera de
llever a la prdctice la pressnte invencidn aparecs a con-
tinuacidn, déndose todas las partes en pese & menos que
ss indique lo contrario.

EJEMPLO 1

Utilizando un aparato del tipo descrito em
la patente de invencidn estadounidense N2 3,506,755, con-
cedida el 14 de abril de 1970, se hizo girar una caja que
contenfa una resina de cloruro de polivinilo plastificada
comercial, en polvo, on forma unitaria eon un molde corres
rondiente a un acolchado contra chogues para automdéviles.
Cuando el molde se encontraba a une temperatura de apro-
ximadamente 260 grados centigrados, el cloruro de polivini
lo en polvo se fundié formando wma pelicula de aproximada-
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mente 0,127 a 0,138 mili{metro de espesor, segin la dura-
cidn de la rotacidn antes de eliminar el exceso de resina.

Ia pisl de la almobadilla contra chogues
pare automotores se reitré del molde y se colocd en un
molde de regldes o retencidén ubicado en uno de los carros
que mestra la figura 1. Entonces, a medlda que el carro
movia el mplde de retencidn u lo largo de la via, se agre-
&6 el molde suficiente mezcla espumable de poliuretanc des
de 1a cabeza vertedora gue me habfa desplazado por encima
del molde, como pera llenar ol molde una vez que terming—
ra la formacidn de espume. Iuego se cerraron las vdlvulas
de solenoide de las tuberfas de alimentacidn de la cabaze
mezcladore para esperar la llegada del molde sigulente.
Cusndo el molde me aparid de abajo de la cabeza vertedorz
o mezoladora, me corrd el molde y se dejé que 1ls nezcla
gopumable formara espuma y fraguara, & medida gue los ca-
rros volvign a 1la posieidn inlcial donde se abria el mol-
de y be retiraba del mlsmo la almohadilla contra golpes

ya terminada.

Ia mezels de resccidn espumable de poliés~
ter uretano utiiizada para former la almohadilla contira
golpe del sjemplo I, se preparé mezclando aproximadamente
0494 squivalente de un polipropilen-éter-triol, 6,85 equi-
valentes de dilsoclanatos de tolileno, para lusgo mezclar
180 partes de esta mezcla con. 3,7 partes de N,N,i°y N'e
tetracias (2-hidroxipropil) etilendiamina, 15,5 partes de
&llcerol con cantidades variables de catalizadores de $i~-
po aminado, tales como trietilendismina y/o N-etilmorfoli-
na y de 1 a 2 partes de un agente soplador suxiliar,
GF013.



10

15

20

25

30

22,3,71

Un plastisol vinflico adecuado para utili-
zayr en ol moldeo rotative de una plel de acnerdo con el
ejemple que antecsde, en sl siguiente: ,

Cloruro de polivinilo (grado dis~ Partes

PErsiln) « o o o s o v s 0 s o s & 100
Malato de di~-2-etilhexilo (plesti--

Picante) « o o o + s v 2 a2 0 s & %
Complejo de salss de bario ¥ cad~

mioc (establlizante contra 1l ac~

cidn del calor ¥ 12 1UZ) o + o o o 3
Carbonate de calcio (earza) o« « « « » 10
Aceite mineral (lubricente interns) . 2

Pueden utilizarse otros polimeros vinf{licos

para former plasilsoles o soles en polvo, tales como por

ejemplo acetato de polivinilo, alcohol polivin{lico y po=

lietileno clorosulfonado y diversos copolimeros de vinilo

tales como un copolimero de clorure de vinilo y cloruro de

vinilideno, segin es bien conocido en la téonica. Pueden
utilizarse distintos plastificantes tales como aceite de
soya oxidado y dletilenglicols y pueden sgregerse otros

diversos ingredientes para formar pelfculas que tengan ca-

racter{sticas buscadas, segin es conocido en la técoica.

Tamblén pueden wiilizarse para formar la

pelicule, otros polvos de moldeo termopldsticos tales como

el terpolimero de merilonitrilo, butadienc y estireno.
El polluretano adecusdo para utilizarleo en

la formacidn de la espuna puede ser el producto de reac~
cién de un poliisocianato orgénico y un poliéster, un poli-

éster poliol o un polihidrocarburo poliol con o sin empleo
de un agente soplador auxiliar tal como clertos materiales

-12 -
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de Yajo punto de ebullicidn, por ejemplo hidrocarburcs

fluorados y/o agua.

Debe tenerse en cuenta que el aparato for—
mador de espuma o cabeza mezcladora gue utiliza la presen~
te invencidn puede mer el aparato convencionsl dencminado
Admiral Poam Mixing Hemd con sus correspondientes vdvulas
de solenoide y circuitos eldctricos destinados a activar
las wilvulas t8l como se ilustren en el ablero 24. En
general, durante el funclonemients de sste aperato, se po-
ne en funcidn las bombas correspondientes 8 1a zona de al-
macenajo 21, y se mantienen presiones positivas en las tue

- berfas flexibles que conducen & la caboza mezecladora, Asf,

cuande se activa ¢l conmutador correspondiente del table-
ro 24, se abren o clerren las vdlwulas de solenoide parea
perultir que los ingredientes que forman espuma penetran
en la cabeza mezcladore y sean mezclados por ol agltador
internc y descargados del mismo normelnente bajo una ligew-
ra presidn o bajo la simple accidn de la fuerza ds grave~
dade

Cuando ge ha llenade uns serie de moldes

‘el ecarro, y el carro se ha desplazado hasta el punto de

detencidn, debe tenecrse en cuenta gue cuands el carro re~
torna el molde & su posicidn inicial, la cabeza vertedora
permanece inactiva ¢ es desplazada a una 1fnea adyacente
donde sirve pera moldear artfculos espumosos asobre el ca-
rro de la via corrsspondiente.

Ademds 3 indudsble que pueden llevarse a
la prdotica muchas realizaciones ampliemente difercntea
de la presonte invencidn pero siempre y cumndoe sin apar-
tarse de los principios fundamentales que se especlfican

“«l3 -
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claramente en las cldusulas reivindicatoriss que siguen a
continumeidn.

REIVINDICACIONES

ST RSTEMEANTEIS

Los puntos de invencidn, propia y misvas
gue se presentan para que sean objeto de esta solicitud

" de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE aﬁos, gon

los siguientes:

1.~ Un aparato para producir articulos es-
ponjados que tiene un dispositive tranaportador de moldes
para mover una serie de moldes desde un puesto de expule
sién pasando por un puesto de llenndo y retorner luego
dichos neoldes pssando por ¢l puestc de llenado hesta el paes
to de expulsidén, estando caracterizado dicho puestc de lle
nado por tener wn medio de colgar sobre los moldeg un ne-
aio llenador de moldes, tenlendo dicho medio llenador de
moldes un medio asociado con el molde & medida que el mol-
de se desplaza hacla 8l puesto de llenado pare actlvar el
medio llenador del molde de manera de controlar la canti-
dad de naterial espumable introducide en el molde pero man
4eniendo el medio llenador del molde en.posicidén inactiva
cuando el molde pasa por el puesto de llenado al volver
al puesto de expulsidn.

2.- L1 aparate de acuerdo con la relvindi-
cacidn 1 en ol cual el medio llenador del molde se despla-

I
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z& unitariamente con el molde mientras el molde recibe el
material espumable y luego retorne a su posicidn original
para esperar el molde sigulente.

3.~ Ungparato para producir artf{culos es-
ponjados.

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

La presente Memoria consta de quince hojas
escritas & méquine por una sola de sus caras.

tedrids 75 MAR 1911

Llserio M wi
For Pouusg;

Pehe
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