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PATENTE DE INVENCION
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"TAQUINAMOLDE DE VULCANIZAR 0 FUNDIR, ESPECIALLENTS PARA
T4 FABRICACION DE PIEZAS MOLDEADAS DE POLIURETAO", a fa-
vor de la razdn social DESHA WERKE G.M.B.H., de naciona=-
1idad alemana, domiciliada en UESEN / BREMEN (Alemania),

Desmastrasse, 3/5.
MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un molde de
vulecanizay é fundir, especialmente destinado a la fabri-
cacidn de piezas moldeadas fabricadas en poliuretano,
¥ que estd constituido por un semi-molde inferior ¥y una
caja superior que se separan y se relacionan entre si
por medio de un giro oblicuo.

Tos moldes de esie tipo estdn preferentemente
destinados a la fabricacidn de piezas mol&eadas de poliu-

4
retano, gsi por cjemplo, para la fabricacidn de pisos o
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cir, la caja superior del molde y el semi-molde inferior,
deberin separarse reciprocamente para retirar la pieza
moldeadn una vez terminada, como asimismo para introdu~
cir la materis prima, constituida, por ejemplo, por dos
componentes de poliuretano mezclados entre si, sicempre

¥y cuando se introduszca éste en la cavidad de los moldes
por fusidn,

Ha sido va proyectado el unir reciprocamente
las Cos vniezas perfiladas, es decir la caja superior del
molde y el semi-molde inferior, mediante un apoyo girato-
rio de tipo articulado. En estc caso el semi-molde infe-
rior se apoya fijamente sobre un soporte destinado a tal
fin, mientras que la caja superior del molde sujeta por
un soporte, gira oblicusmente y de modo relativo respec—
to al semi-molde inferior, por medio de una barra de pa-
lanca acodada, lo que da lugar a gue pueda abrirse y ce-~
Trarse.

El movimiento de apertura del molde conseguido
por dicho giro oblicuo reciproco de las piezas perfiladas,
nos ha venido a demostrar que resulta desfavorable para
la fabricacidn de determinadas piezas moldeadas, es decir
para aquellas gue proporcionalmente se introducen dema~
giado profundamente en lecho del molde de la caja supe-
rior del mismo. Las piezas moldeadas de este tipo, se
desprenden en algunos casos precisamente al sbrir el mol-
de mediante el giro oblfcuo de su caja superior, lo que
produce una importanie cantidad de material de desecho.

Este invento tiene por cometido el crear un
molde de vulvanizar 4 fundir, destinado especialmente a
fabricar piezas moldeoadas a base de poliuretano, el que

al girar oblicuamente puede abrirse, al menos, uns de



4‘5 [ Dt

50-"

55-"’

600"'

65"‘

70 o~

406502 7

sus partes perfiladas, sin que se dafle por ello a las

plemas ys moldeadas.

E; molde, de acuerdo con este invento se carac-
terizea, por tento, en que el semi-molaé inferior y su ca-
ja superior, realizan gl separarse, en primer lugar un
movimiento de iraslacidn, ¥y acto seguldo giran oblicuamen
te con movimiento reciproco.

‘En virtud de este invenbo, se conservan las
ventajas inherentes a la apertura y cierre del molde me-
diante el giro oblfcuo de une de sus piezas perfiladas,
concretamente en lo que se refiere a la caja superior del
molde, eliminando con ello, no obstante, las desventajas
que este movimiento Cabs lugar en su utilizacidn hasta
la fecha, ya que Giciio movimlento giratorio al llevar
implYecito un movimiento de traslacidn al efectuarse la
apertura del wmolde, aseswra el hecho de que las plezas
perfiladas se ceparen recivrocamente sin daflar la consti-
tucidn de estas complicatag piezas moldeadas. Para conse-
gulr todo ello, sc subdivide el movimiento de las piezas
perfiladas en une separacidn por traslacidn, abriéndose
a continuacidn una de dichas piezas perfiladas.

Bl molde de vulcanizar y fundir es accionado
preferentemente sesin este invento, mediante una varra
de palanca acodada. Esta no solamente sirve para cerrar
las dog piezas perfiladas, sino tambidén para girar obli-
cuomente una de ellas, concretamente la caja superior del
molde, para lo cual diché caja se apoya en una especie
de soporte, con lo que se facilita, al iniclarse la aper-
tura, wn movimiento relativo de traslacidn de la misma
regpecto al soporie el que Se apoya.

Conocido que nog es el objeto de la patente de

inveneidn que noes ocupn, a continuacidn facilitamos, con
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todo detalle, todos sus pormenores con la ayuds de las
cuatro ldiminas de dibujos que se adjuntan, en las que se
representans

n la ¥ig. 1, aparece, de acuerdo con cste in-
vento, wna vista esquemdtica lateral del molde de vuleca-
nizar 6 fundir, en posicidn de cierre.

Bia la Pig. 2, se representa el molde de la Tig.
1, en la posicidn que adopta después de la separacidn re- .
ciproca de las piezas perfiladas por medio del movimiento
relativo de %raslacidn.

En la Fig. 2, aparece el molde en posicidn de
aperture, ¥

En le Fig. 4, se representa una vista frontal
de la parie superior del molde.

A continuacidn indicamos la referencia con que
en los dibujos reseflamos cada una de sus partes:

10 Coaja superior del molde.

11 Semi-molde inferior.

12 Cavidad del molde.

13 Placa de presidn,

14 Placa de presidn.

15 Soporte de la cajs superior del molde.

16 Joporte del semi-molde inferior.

17 %esa circular.

16  Apoyo giratorio.
19)
)
20; Elementos de retroceso.
)
23 Receptdculos para los resories.

24 Resorte de presidn,
25 Placa del émbolo.
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26 Barra de traccidn.

27 Tope.

28 Contratope.

29 Barra de palanca acodada.
30 Palanca giratoria.

31 Palanca de presidn,

32

33

34 Eje transversal.

Puntales de traccidn.

35 Eje de presidn.

36 Travesafios.

37 Apoyo giratvorio.

38 Véstazo del émbolo.

39 CilinGro central de presidn.

40 Poleas de conduccidn,

41  Abertura.

42 Tornillos de ajuste.

En los dibujos citados se concrela el conte-
nido de este invento conseguido con la ayuda de un molde
de fundicidn compuesto por dog piezas, que sirve prefe-
rentemente pare la fabricaciénrde piezas moldeadas de
poliuretano. Para conseguir este objetivo el molde ha de
estar constituido por una caja superior (10) y un semi-
molde inferior (11) provisto de unos lechos de moldeo,
los cuales constituyen la cavidad de los moldes (12),
destinada a la recepeidn de la pieza moldeada. Ta caja
superior del molde {10) y el semi-molde inferior (11)
se digponen mévilwente sobre las placas de presidn (13)
¥ (14). Lag cuales son sostenidgs gracias a los sopor-
tes de los moldes, es decir, por medio del soporte de
la caja superior (15) y el soporte del gemi-molde infe-

rior (16), Bn el ejemnlo representado, el soporte del
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semi-molde inferior (16) estd constituido a modo o for-

ma de congola y apoysndose fijamente, por ejemplo, so-
bre una mess circular (17).

Pare conseguir la apertura dei molde se levan-
ta su caja suparior (10), del semi-molde inferior (11).
Boba nperturs dol molde ge realing de al modo que al
iniciarse el wmovimiento de apertura, dicha caja superlon
(10), ge levanta en primer lusar con una parte de su
desplazamiento en direccidn ascendente, es decir, median
te un movimiento de traslacidn, separdndose del sermi-mol-
de inferior (11), para que, acto seguido, gire oblicua-
mente hosta una vosicidn de acuerdo con la Fig. 3. La
elevacidn vor traslacidn de la caja superior del molde
(10) puede smer, por ejemplo, de 2 cm.

Con el fin de poder realizar convenientemente
este movimiento de traslacidn y el de rotacidn que le
sigue a continuacidn, la caja superior del molde (10) ¢
bien ls placa de presidn (13), de dicha caja del molde
superior (10), se mueve relativamente con respecto al
soporte (15) de dicha caja superior del molde. Este va
apoyado ademds de forme giratoria, es decir, sobre el

apoyo girstorio (18), que une al mismo tiempo el sopor-

te (16) de la caja superior del molde, con el soporte

(16) del semi-molde inferior. El movimiento giratorio
de la caja superior del molde (10), se realiza, por tan-
t0, mediante el giro oblficuo de su soporte (15), wmien-
tras que se facilite el movimiento de traslacidn a tra-
vés del movimiento relativo de la caja superior del mol-
de (10), & bien de la placa de presidn (13), respecto
al soporie (15) de la caja superior del molde.

La placa de presidn(13), va unida con el so~

porte de lo caje superior del molde 15, constituido a
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modo de placa, por medio de los elementos de retroceso

19, 20, 21, 22. Los elementos de retroceso 19, estén
construidos de tal forma, que la placa de presidn 13 y
por consiguiente la caja superior del molde 10, siempre
habrin de ser tensados préviamente en la direccidn del
soporte de la caja superior del molde (15), es decir,
en el sentido que se efectua el levantamiento del semi-
molde inferior 11. Con tal motivo estard dotado de los
regortes de compresién(24) que van alojados en unos
receptdculos (23) del soporte (16) de 1a cgja superior
del molde; los mencionados resortes de compresidn se

apoyan por su extremo inferior en el soporte (15) de la

. ¢aja superior del molde, ¥ por su otro lado en la vlaca

de émbolos (25). Ssta placa de émbolos se desplaza en

el interior Ge los receptdculos(23) de los resortes,

comprimiendo § alsrzando al resorte de compresidn (24).

En la place de dmbolos (25), estd conectada una barra

de traccidn, cuyo extremo libre se sujeta en la placa

de compregidn (13). Duranie el movimiento descendente

de esta placa de compresidn (13), relativo con respecto

al soporte de lg caja superior del molde (15), se compri-

me, como consecuencia, el resortve de compresidn a través

de la barra de traccidn{26) ¥ de la placa de émbolos (25)

5i, por el coatrario, se dGescargara la placa (e coumpre—

sién (13), el resorte de compresidn (24), solicita a

la place de compresidn (12), solidaria del soporte de

la caja superior del molde(15), hasta la instalacidn en

la parte inferior de los receptdculos de resortes (23).
El soporte de la caja superior del molde(15)

se Tlja, en su pogicidn de cierre, con una orientacidn

aproximadamentc paralela respecto:al goporte del gemi-
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molde inferior (16), 1o que se consigue por medio del
tope regulable (27), situado cn el soporte de la caja
superior del wolde, el cual recibe instalacidn en un
contratope fijo 28, del soporte del semi-molde (16).
Controriamente a ecta posicidn (Fig. 2) del soporte de
la cnja supsrior del wolde 15, la placa de presién (13)
beja en gu posicidn de cierre segun vemos en la Tig. 1.

31 movimicnto de la caja superior del molde,
inclurdadone el del soporte de dicha cajo del molde su-—
perior {15), asf como el bloqueo del molde en la posi-
cidn de cierre se realiza a través de un mecanismo comin
de accionamienio, es decir, por medio de la barra de pa- '
lanca acodada 29. Ecta consta, de una palance giratoris
(30) que tiene forma de marco, y de una palanca de pre-
gidn (31), dirigida hacia ella. Ia palanca giratoria
(30), estd constituida por los puntales de traccidn 32
v 33, que discurren lateralmente juhto al molde, los
cusles se unen entre sl por su extremo superior por me=-
dio del eje transversal (34). En éste se apoya de nuevo
giratoriaomente la palanca de presidn 31, en cuyo otro
extremo soports al eje de presidn (35), que discurre
transversalmente a través del soporte de la caja supe-
rior del molde. Este eje de presidn se apoya en los tra-
vesafios 36 de la placa superior de compresidén (13).

En su parte inferior se unen los puntales de
traceidn (32) y (33), con el soporte del semi-molde ine
ferior (16) en la zona de apoyo ziratorio (37). Este
apoyo giratorio (37), hace las veces al propio tiempo
de eje central de la barra de palanca acodada(29). Los
puntales de traccidn (32) y (33), prolongados mds alld

del apoyo giratorio (37), sirven para aceionar el vista-
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go del émbolo (38), de un cilindro ceniral de presidn
(39). Este tiene la finalidad de accionar la barra de
palanca acodada (29) ¥ por consiguiente tambien para
abrir y cerrar el molde, con lo gue se consigue la po-
sicidn de aperturs completa del molde por medio del vis-
tago del émbolo (38), estando levantado hacia arriba, y
la posicidn de cierre cuando ha sido bajado totalmente.

Mediante la unidn de la palanca superior de
presién.(31), a través del eje de presidn (35), con la
placa superior (13), se logra transmitir la fuerza de
cierre desde la barra de palanca acodada (29) a dichas
placa de presién (13). E1l soporte de la caja superior
del molde (15), es arrastrado a consecuencia de la unidn
con la placa superior de presién (13), a través de los
elementos de retroceso (19) a (22), siempre durante los
movimientos de la barra de palanca acodada 29, y solamens
te en una parte de ellos.

Con el fin de gorantizar una conduccidn adicio-
nal entre la placa superior de presidn 13 y el soporte
de la caja superiocr del molde (15), se disponen apoydn-
dose en los exirenos del cje de presidn (35), unas poleas
de gufa (40), lus cuales penetran totalmente en una aber-
tura (41) del soporte de la caja superior del molde (15).

Tos elementos de retroceso (19) a (22), estdn
constituidos de tal forma gue los resortes de compresidn
(24), se encuentran congtantemente sometidos a una ten—
sidn previa. Con ayuds de los tornillos de ajuste (42),
dispuestos en los exiremos de las barras de traccidn (26)
se puede regulsr la tensidn de los resortes de compresidn
(24), hasta tel punto gue todos los elementos de retroce-

so estén sometldos a una misma tensidn. Ta palanca de
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presidn (31),veneira, a través de una incisidn ovalada

(43), del soporte de la caja superior del molde en for-
ma de placa (15).

Pescerito suficientemente el objeto de la pa=-
tente de invencidén que nos ocupa, nos queda sefialar se
trata de unn de sus variadas formes de realizacidn, sin
que nue modificaciones de forma, Gamalios, materiales
empleadog, etc., degvirtuen la esencislidad de su objeto,

¥ 0O T A

La notente de invencidn descrita recaerd, pues,
sobre las sisuicntes reivindicaciones:

18,-"7AQUINA MOLDE DE VULVANIZAR O FUNDIR, BS-
PECIALYETIE PARA LA FABRICACION DE PIEZAS KOLDEADAS DE
POLIURETAIIO", caracterizado por cuanto estd constituido
por un semi-molde inferior y una caja superior que se
separan ¥y se relacionan entre si debido a un giro obli-
cuo, a cuyo efecto la caja superior del molde y el semi-
molde inferior siran oblicuamente,al separarse, haciéndo-
lo en primer lusar por virtud de un movimiento separador
de traslacidn y acto seguido por movimientos reciproces.

28,~"MIAQUINA MOLDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECIALIENTE PARA TA TFABRICACION DE PIEZAS MOILDEADAS DE
POLIURETANO", sesin la primera reivindicacidn, caracte-
rizado por cuanto, g tal fin una parte del molde, espe-
cialmente su semi-molde inferior, quedard apoyada fija-
mente, mientras que la parte complementaria, especialmen-
te su caja superior, girard oblicuamente:.con un movimien-
to relativo de traslacidn con respecto al citado semi~
molde inferior.

38,-"AQUINA MOLDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECIALIIENTE PARA LA FABRICACION DE PIEZAS IMOIDEADAS DE
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POLIURETANO", segun las reivindicaciones primera ¥ se-

gunde, caracierizado por cuanto por lo menos ung parte
del molde, especialmente su caja superior, se mueve en
virtud de un movimiento relativo de trasglacidn con res—
peclto a su soporte giratorio, especialmente sobre el so-
porte de su czja superior.

£8,.-"7AQUITA L.OLDE DE VULCAWIZAR O FUEDIR, ES-
PECIALVENTE PARA LA FASRICACION DE PIEZAS IMOLDEADAS DE |
POLIURETANO", segin las reivindicaciones primera a terce-
ra, caracterizaGo por cuanto, la caja superior del molde
se mueve con movimiento de traslacidn respecto a su so-
porte, al iniciarse la aperiura del molde a través de
varios de sus eclementos de retroceso que quedan tensados
en la posicidn de cierre, especialmente por medio de los
resortes de coupresidn.

58,~"MIAQUINA IIOLDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECTALMEHTE PAA LA FABRICACION DE PIEZAS MOLDEADAS DE
POLIURETANO", segin la anterior reivindicacidn, como asi-
migmo de acuerco con las siguientes, carascterizado por
cuanto sus varios elementos de retroceso, son tensados a
través del bloqueo de una barra de palanca acodeda, que
moverd a la caja superior del molde, en su posicidn de
cierre a consccuencia del movimiento relativo respecto a
un soporte gue permanece fijo durante esta fage del movi-
miento

62.~"IAQUIHA NOIDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECTATHENTE PARA TA ¥YABRICACION DE PTEZAS TOLDEADAS DE
POLIURETANCY, segin todas las anteriores reivindicaciones,
caracterizado por cuanto, por lo menos la parte mévil del
molde, especialmente su caja superior va sujeta o acopla-
da por inteprmedio de una placa de preéidn, que se despla-

za con un movimiento de traslacidén relativo respecto al
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soporte de la citada caja superior del molde.

72 ~"I"AQUINA }OLDE DE VULCANIZAR O FUHDIR, ES-
PECTALITSIZE PARA LA FAPRICACICN DE PIEZAS MOLDEADAS DE
POLIURETANO", sesdn la cuarta reivindicacién, asi como .
con cualquicra de las otras reivindicaclones siguientes,
caracterizado ror cuanto, sus varios elementos de retro-
ceso, estdn provistos de unos resortes de compresidn,
que se apoyan cn sus correspondientes receptdculos, que
son tensaCos por medio de unas barras de traccidn que
van unidas a la placa de presidn.

88,-""AQUINA MOIDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECIATIENTY PARA LA PABRICACICH DE PIEZAS MODDEADAS DE
POLIURATANOY, scgin cuslquiera de todas las reivindica-
ciones antecedentes, caracterizado por cuanto, el sopor-
te giratorio del nolde, especialmente el soporte de su
caja superior, estd constituido a modo de placa provista
de varios elementos de retroceso, generalmente cuatro,
digtridbuidos uniformemente,

98,-"MIAQUINA NOLDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, BS-
PECTATMEN 2R PARA LA FPABRICACICH DE PIEZAS NOLDEADAS DE
POLIURETANO", segin la tercera reivindicacidn, como asi-
mismo de acuerdo con cualquiers de las reivindicaciones
giguientes, caracterizado, por cuanto, el soporte de la
caja superior del molde es mdvil o giratorio, a través
del bloqueo de una barrs de palanca acodada.

108,-"VAQUINA MOLDE DE VULCANIZAR O TUNDIR, ES-
PECIAIIENTE PARA LA FABRICACICN DE PIEZAS MOIDEADAS DE
POLIURETAXCY, sesin cualquiera de las reivindicaciones
precedentes, caracterizado por cuwanto, el bloguec de la
barra de la palance acodada, es accionado directamente

gobre la nlacse Ce presidn.

112, =1 AQUINA NCIDE LE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
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PRECIALMENTE PARA TA FTABRICACICN DE PIEZAS MOIDEADAS DE
POLIURETATRY, sesin cualguiera de las reivindicaciones
predichas, caracterizato por cuanto el blogueo estd
constituido por una dbarra de palanca acodadd, cuys palan-
ca vé conectada giratoriamente con el soporte inferior,
vy asimismo ird conectads iszualmente en forma giratoria
la palanca de presibin, con la placa de presidn, por lo
que la barra de palance acodala se moverd hacia la posi-
cidn de cierre Gel molde, a través de un cilindro central
de presidn, desde una posicidn de apertura pasando por
ung posicidn de punto muerto.

128,-"IAQUINA HOLDE DE VULCAWIZAR O FUNDIR, ES-
PECIALMENTE PARA LA FTAZRICACION DE PIEZAS MOLDEADAS DE
POLIURETANOY, mezin la tercers reivindicacidn, asi como
de scuerdo también con cualgquiera de las reivindicaciones
siguientes, caracterizado por cuanto, entre la placa de
presién y el soporte de la caja superior del molde, se
digpone una conduccidn, o través de la cual, son posibles
ademds los movimientos de traslacidn entre la placa de
presidn y el soporte de la caja superior del molde repe-
tidamente citados.

138,.-"LIAQUINA YOIDE DE VULCANIZAR O FUNLIR, ES-
PECIALMEBRIY PARA LA PAURICACION DE PIEZAS MOLDEADAS DE
POLIURETAGY, segin la anterior reivindicacidn, caracte-
rizado, por cuvanto, las poleas de conduccidn se disponen
en los extremos de un eje de presidn, que une la palanca
de presidn de la barra de palanca acodada, con la placa
de presidn; dichas poleas penetran en la abertura de con-
duceidn del soporte de la caja superior del molde.

148,-"IAQUINA MOLDE DE VULCANIZAR O FUNDIR, ES-
PECTATMBENTE PARA LA FASRICACION DE PIEZAS MNOLDEADAS DE
POLIURETALOY,
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390~ Todo ello tal y conforme queda deserito, repre-

sentado y reivindicado.
BEsta memoris consta de catorce hojas mecanogra—
fiadas y foliadas por una sola de sus caras, conteniendo

39 .- un total de trescientas noventa ¥y cuatro lineas.

MADRID A 8 DE SEPTIEMBRE DE 1972
P.A.
MANUEL DE ARPE,
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