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sabre:
Perfeccionamientos en aparatos para transfe
rir una pieza en bruto o no conformada de ma
teriai laminar a un matriz o molde de una

méquina moldeadora.

SSolloilands: BOWATER PACKAGINC LIMITED, entidad inglesa, residente en
Bowater Iouse, Knightsbridge, Londres, SWIX TIR, Inglate

rra,

La invencién se refiere a un aparato para trang
ferir una pleza en bruto de material laminar a un molde
v,y especialmente, a una méquiﬁa moldeadora gue incorpora
tal aparato,
5. £l invonto‘proporciana un aparato para transfem
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rir una pieza en bruto de material laminar a un molde de tal

manera que la pieza en bruto asume ol contorno periférico ex~ ;
terior de al menos parte de dicho molde, disponiendo el apars-
to de un par de brazos cuyos extremos libres se hallan adaptaj
dog, durante el uso, para ajustar con la pleza en bruto y des—
plazarse en arco efectuando un movimiento glternativo, presen—
tando el aparato tales caracteristicas que inicialmente se po;
ne en contacto con el molde una primera parte de la pleza en
bruto y después, a medida que los exbtremos libres de los bra—!
708 se aproximan entre si, el resto de la pieza en bruto que
se extiende en direcciones opuestas a partir de la primera par
te ajusta graduélmente con el molde, §
Una ventaja de este aparato eas que puede utilizarse
para transfarir una pieza en bruto de material laminar a un mq&
de virtualmente de cualquier configuracién, Ademés, tal apara-f
t0 puede manipular piezas en bruto de casi cualquier material,
tal como planchas de cartén o material pléstico y en especial
plezas en bruto decorativas y/o estructurales que se usan para
extenderlas parcial o totalmente en torno a un producto moldez
do tal como un contenedor o envase. Si el molde es de configu-
rgcién generslmente troncocdnica y se usa, por ejemplo, como
mandril para alimentar piezas en bruto al interior del troquel

hembra de una méquina de moldeo por inyeccidn, es dificil, cua

5=}

do se ubtiliza equipo convencilonsl, orientar convenientemente

1

la pieza en bruto en el molde mientras se asegura que es co0lo-

cada en parfecto ajuste coincidente con el molde., Esta dificul:
tad es simple y elicazmente superada por el apsrato del invenwi
to toda vez gue inicialmente una primera parte de la pieza en E
bruto es puesta en contacto de ajuste con el moide, lo cual ig!

pide el posterior movimiento de la pieza fuera del molde, ¥ dqé



5e

15,

20.

25.

30.

pués los brazos envuelven progresivamente el resto de dicha !
pleza en bruto en torno al molde, i

Con preferencia, cada brazo se halla montado para mo !
vimiento giratorio, Ventajosamente, cada brazo va montado para
efactuar un movimiento giratorio en torno a un eje pivote fijec.
El montaje de los brazos en esta forma permite accionar el apa--
rato de un modo particularmente simple._Asi, cada brazo puede
ir acoplado en disposicién giratoria, por medio de 6rganos de
articulacién, a un dispositivo accionador para efectuar un mo-,
vimiento arqueado,

Eg conveniente montar los brazos para movimiento gira,

torio en torno a un eje pivote comfin, Si, con todo, se prevén

=

mayores tamafios de pieza en bruto, puede resuvltar necesario mox

tar los brazos sobre ejes pivotes pof separado.

Aunque, por supuesto, los brazos pueden adoptar diver-
sar formas, por ejemplo pucden ger curvados, es convenienta,
en especial cuando la piecza no conformada se halla envuelta com
pletamente en torno al molde, que cada brazo ﬁf@sente general—
mente foria de 'L’ extendiéndose el molde dentro del dngulo
formado por cada 'L’ cuando los brazos han completado la trans

feorencia de la picza no conformada al mismo. E1l conformar los

brazos de .egte modo facilita la envoltura de la pleza en torno
al molde, en especial cuando éste presenta la forma de un cllin
dro recto o de un cono truncado, ¥y esto se realza si el extre-

mo libre de cada brazo se extiende hacim dentro con relacién a

1a extremidad de la 'L’ en la cual se halle dispuesto.
La pileza en bruto o no conformada puede envolverse en!

torno al molde solo mediante el movimiento de los propios bra~:

t
%08, Sin embargo, es particularmente ventajoso si 108 extremos |

libres de los brazos van -unidos por uma tira de material que, §
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con preferencia, es eldstico, y que asegura, durante el uso,

]

que la pieza no conformada coincida sensiblemente con el con-
torno periférico exterior del molde, Esta caracteristica es par
ticularmente Gtil para materiales en bruto o no conformados
que muestren una tendencia a arrugarse, por ejemplo el cartén
ondulado.

El ajuste inicial de la primera parte de la pieza en
bruto o no conformada con el molde puede efectuarse mediante
el movimiento de los propios brazos. No obstante, es particu-
larmente ventajoso disponer medios, separados de los brazds y
con preferencia constitufdos por una o mAs proyecciones, para
colocar la primera parte de la pieza mencionadea en pogicién de
ajuste con el molde. Esto asegura que el aparato pueda ser uti
lizado para casi cualquier material laminar y, en particular,
materiales que aunque sean flexibles por naturaleza tenga cier
4o grado de rigidez, como por ejemplo el material de cartén,

Aunque la pieza no conformada de material podria sus-
tentarse sobre los extremos libres de los brazos antes de trang
ferirla, resulta conveniente disponer un elemento, separado de
los brazos y compuesto preferentemente por una plancha provis-
ta de una abertura a través de la cual puedan pasar los brazos
para sostener la pleza antes de ser transferida al molde.

El invento proporciona también una méquina moldeadora
que comprende un molde para rgcibir una pieza en bruto o no
conformada de material y alimentarla al molde de la méquina y
un aparato para transferir dicha pieza al molde de acuerdo con
el invento.

Con preferencia el molde se halla provisto de pasos

que comunican con una bomba de vacio, halléndose dispuestos lo$

pasos en uso paera mantener la pleza no conformada en posicidn
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en el molde, Estos pasos proporci0nan un simple mecanismo para
mantener la pieza en el molde después de la retirada de los bqi
208,

Tl invento se refiere al método para alimentar una
pleza en bruto de material al interior del molde de una méqui~
na moldeadora que incluye la fase de trangferir una pieza no
conformada de material a una matriz utilizando el aparato se- ‘
gtn el invento. Con preferencia, el método incluye las fases

congecutivas de mantener la pieza en bruto en posicibn en la

!
. . !
matriz, extraer los brazos, insertar la natriz en el interior i

del molde de la méquina moldeadora y liberar la pieza de la ma
triz.

Una forma de méquina moldeadora construida de acuerdo
con el invento ser4 descrita a continuacién, a titulo de ejem—
plo tnicamente, con referencia a los planos aﬁcxos, en los cua
les:

La figura 1 es una vista en planta esquemdtica de una
miquina de moldeo por inyeccion.. '

La figura 2 es un alzado lateral de la miquina repre-
gentada en la Tigura 1. '

Is figura 3 es un alzado del mecanismo ce trangferen—
cia que forma parte de la méquina de moldeo ilustrada en las
figuras 1 y 2 y que se muestra en su estgdo no funcional,

| La figura 4 es un alzado del mecaniamo de transferen-
cia ilustrado en la figura 3 representado en su estado de fun-
clonamiento; y

La figura 5 es un alzado del mecanismo de transferen-
cia representado en la figura 3 en &ngulog rectos respecto al
plano de dicha figura.

Refiriéndonos a -las figuras 1 y 2, la méquina compren-
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de una cruceta fija 1 y una cruceta mévil 2 unidas entre si

por medio de barras tirantes 3 y sobre las cuales va montado

un troquel hembra 4 y wn troguel macho 5 respectivamente, Mo--I

vible dentro y fuera de la zona comprendida enbre los moldes !

4y 5 se encuentra un porta mandril que comprende planchas re-

lativamente movibles 6 y 7 unidas por cuatro barras de guia 8
que van fijas a la plancha 6 ¥y que pasan a través de bujes 9}
dispuestos en la plancha 7. La plancha 7 porta un mandril 10 |
y puede moverse en gentido deslizante a lo largo de las barras
8 y alternativamente hacia y lejos de “a plancha 6 por medio
de 6rganos de articulacibn compuestos por los brazos 1l ¥ 12
acoplados en disposicién giratoria al ariete 13 de un cilindro

neumAdtico 14 y acoplados en disposicién giratoria a las plan-

chas 6 y 7 respectivamente. :
El porta mandril comprende asimismo una plancha 15 al
la cual va acoplada la plancha 6 por medio de una sub-estructu
ra 16 y que se halla monta en posicién deslizable sobre barras
de gufa 17 aseguradas en una estructura de soporie fija 18, Es
ta ¢ltima es portadora de una unidad de cremallera y piﬁén que,
comprende una cremallera fija 19, una cremallera mbévil 20 ase-
gurada a ia plancha 15 y un cil;ndro neumdtico 21 asegurado a
1a estructura 18. El ariete 22 del cilindro 21 porta un pifién
23 susceptible de girar entre las cremallera 19 ¥y 20,
Dispuesto en un lado de la estructura 18 se encuentra
w1 mecanismo de transferencia indicado generalmente en 24 y
que serd descrito a continuacién con mayor detalle. El mecanig
mo de transferencia se halla montado por debajo de una abertu-
ra 25 formada en una plancha de goporbte 26, halléndose también

formada esta Gltima con una abertura 27 que sirve a modo de bo

ca de entrada de una cémara o almacén que mantiene vna pila de
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piezas en bruto o no conformadas, una de las cuales 28 puede

verse en la figura 1. Un porta plezas 29 es susceptible de mo-
verge en direccién a la satructura de transferencia ¥ de nuevo
al almacen alternativamente por medio de un cilindro neumdtico
30. E1 portador 29 es de forma generalmente en "U" extendiéndo-
ge en un plano paralelo a la plancha de soporte, egtando provig
tos los extremos de cada brazo de la "U" de almohadillas de suc

cidén 31 y 32.
Al comienzo de un ciclo de moldeo, las plezas se en-

cuentran en las posiciones de linea continua indicadas en la l
figura 1. En primer lugar, la pila de piezas no conformadas ea!
elevada por un cilindro de almacén neumitico (no representado) |
hasta que la pieza situada en la parte superior 28 es puestsa €
contacto de ajuste con las almohadillas 3y 32, Se aplica des;j
pués presién sub-atmosférica a estas aimohadillas y el cillndro
de almacén es devuelto dejando la pieza no conformada 28 unida
lal portador 29. A continuacién se acciona el cilindro 30 para
colocar este @ltimo en posicién por encima de la abertura 25,
Tn esta fase se acciona el cilindro 14 para mover la
plancha 7 lejos de la plancha 6 y a lo largo de lss barras de
cula 8 hasta que el mendril 10 es llevado a ls posicién de 114
hea difuminada indicada en la figura 1. Una vez logrado esto,
1a pieza estd dispuesta para ser trangferida al mandril y esta
bperacibn se explica en detalle mds adelante, Por el momento se
onslderard que la pleza on bruto ha sido transferida al mandril
y que es mantenida por el pnismo y que el porta pieczas 29 ha si-
1o devuelto a su posicién ilustrada por el cilindro 30.

Bl eilindro portador de msndril 14 se acciona ahora de

quevo para devolver el mandril 10 desde la posicidén de lin=a di

fuminada a la posicién de linea continua repregentada en la fi-
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cremallera 20 a la posicién de linea difuminada representada
en la figura 2. Dado gque la cremallera 20 va fijada a la plan-
cha 15, esta tiltima es arrastrada a lo largo de las barras de
gufa 17 llevando consigo la sub-estructura 16 y el mandril 10
hasta ser colocados en la posicién de lines difuminada repre-
gentada en la figura 1.

E1l cilindro 14 &g accionado una vez més para mover la
plancha 7 lejos de la plancha 6 de suerte que el mandril es in
troducido en el troquel hembra 4. Segln se explica més adelan-—
te, la pieza no conformada es después liberada del mandril y
depositada en el troquel hembra tras de lo cual se acciona el
cilindro 14 para retornar el mandril 10. Luego se acciona el ci
lindro 21 para devolver la cremallera 20 a su posicién de lined
continua llevando consigo la sub-estructura 16 y el mandril 10,
Tan pronto como este Yltimo ha sido devuelto, se acciona la cru
ceta mévil 2 de la mdquina y el troguel macho 5 es insertado en
el tquﬁel hembra 4. A continuacién se inyecta el material de
moldec, se moldea el producto, se devuelve la cruceta mévil 2,
siendo por G timo eyectado el producto, En el interior, se ha
repetido el ciclo descrito anteriormente y una nuveva pieza no
conformada se halla dispuesta para ser colocada en posicién end
tre loz troqueles macho y hembra, _

Las figuras 3 a 5 ilustran con mayor detalle el meba—
hismo de transferencia 24 incorporado en la miquina descrita e
Hlustrada anteriormente. Bdsicamente, el mecanismo comprende un
digpositivo de tipo "tenazas" que incluye dos brazos acodados
33 y 34 montados para movimiento giratorio en torno a un perno

comin 35. Organos de articulacidn 36 y 37 van acoplados por un

extremo a un punto comin sobre el ariete 38 de un cilindro neu~
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mitico 39, mientras que los otros extremos van acoplados a log
puntos pivote 40 y 41 respectivamente, dispuestos en un punto
intermedio del largo de 1los brazos 33 y 34, Uniendo entre sf

los extremos libres de estos Ultimos se encuentran una banda

elistica 42 de caucho u otro material apropiado, cuyos extre-
mos son mantenidos por dispositivos'de fijacién 43 y 44 dis-

puestos en los brazos 33 y 34 respectivamente,

Dispuestos a uno u otro lado de los brazos 33 y 34
son dos cilindros neumfticos 45 y 46, cuyos arietes 47 y 48 pgy
san a través de aberturas 49 y 50, formadas en la plancha de |
soporte 26, En las figuras 3 a 5 se representa el mandril 10

directamente por encima del mecanismo de transferencia y este

corresponde a la posicién de lfinea difuminada del mandril re-

presentado en la figura 1. Bl mandril 10 ss halla formado con

pasos de aire 51 susceptibles de comunicar con una bomba de v
clo no representada.

LY

Cuando la pieza no conformada 28 ha sido transferida .
por debajo del mandril 10 por el portador 29 la pieza en bruto
serd llevada a la posicién representada en la figura 3. En os-
te momento se accionan los cilindros 45 y 46 para hacer pasar

i

|
los arietes en proyeccidn 47 y 48 a través de las aberturas 49
¥ 50 de manera gue ajusten con la pieza no conformada 28 y la |
pongan en contacto con la superlicle inferior del mandril 10,
Hasta completar esta fase, se mantiene 1a piesa en contacto
con el portador correspondiente 29, siendo aumentuda despuds
la presién a las almohadillas de succién 31 y 32 para liberar i
Ja piera tras de 1o cual ss devunlve ¢l portador a la posioiéni
de carga. Puzde disponerse un nuevo pano a pagos de vacio, no |
representado(s), en la parte inferior del mandril 10 que sir-

ven conjuntairente para mantener en pounicidén la pieza no confor'
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mada. Este nuevo paso o pasos pucde disponerse que:se extien—»i
da(n) entre los arietes 47 y 48 o el nuevo paso 0 pRSOS pue- |
de(n) utilizarse para reemplazar uno de los arietes 47 y 48.

El ci'indro 39 es accionado ahora ﬁara mover el ariete verti-
calmente hacia arriba haciendo jue los brazos 33 y 34 se mue-

van dasde la posgicidén representada en la figura 3 a la posi-

cibén representada en la figura 4. Durante este movimiento, las
partes de ia pieza no conformada 28 que se extienden en dirqg%
ciones opuestas a partir de la parte inicialmente mantenida
en contacto con el mandril por los arietes en proyeccibn 47 y
48 son graduzlmente puestas en contacto con el mandril, asegu-
rando la banda eldstica 42 un perfecto ajuste coincidente sin
arrugas,

~ Ahora se aplica presién sub-atmosférica a log pasos
51 reteniendo por ende los extremos de la pieza no conformada
firmemente contra el mandril. Se retiran los arietes 47 y 48
¥y se llevan los brazos 33 y 34 de nuevo a la posicidén ilustra:
dos en la figura 3. Pueden disponerse interruptores limite ac
cionados por leva, no representados, para determinar la exten
gién de movimiento de los brazos 33 vy 34 hacia arriba hacia
la posicidén representada en la figura 4 y de nuevo & ia posi-
cién representadz en la figura 3.

En esta fage sc mueve a continuacibn el méndril 10

en alinescién con e insertado en el trogquel hembra 4 de la md
quina de moldeo descrita e ilustrada anteriormente, Luego se
auments la presién z los pasos 51 y. se retira el mandril del |
troquel hembra 4 dejando la pieza no conformada en posiciédn |
en el wmismo, Iras retirar 21 mandril, se introduce el troquel

macho 5 en el Troquel hembra y se da comienzo al moldeo por

inyeccién descrito anteriormente,
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Cuando la pieza no conformada 28 es transferida al

mandril 10 se colocan sus bordes extremos opuestos en yuxta-

posicién y en razén de que lag dimensiones externas e inter-
nas del mandril y troquel hembra regpectivamente son idéntica
permanece en este estado tras su insercién en el interior del
troquel hembra, Durante el moldeo, el material pléstico inyec
tado a través de una abertura, no representada, en la base d@i
troquel hembra se extiende entre estos bordes formando una nexy
vadura o pestafia que sirve para unir los bordes entre si, |

Se apreciard que todos los medios de acclonamiento
neumAticos descritos anteriormente podrian ser reemplazados
por otros dispositivos aproplados que pueaen ser por ejemplo
hidrdulica o eléctricamente accionado.

Seré.ev;dante también e aunque el mecanismo de i
transferencia descrito e ilustrado anteriormente posee parti-
cular aplicacién en las méquinas de moldeo por inyeccibn, pue
de utilizarse encualquier moldeadora en la que el molde esté
formado por dos trogqueles separables. Ademés, el aparato de
transferencia no se limita a su uso en méquinas de moldeo y
posee aplicacién donde sea.necesario transferir una pleza en
bruto o no conformada a una matriz a fin de que asuma la con-

figuracién de éste, por ejemplo, en la industria de envasado. .

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento !
as{ como la manera de realizarlo en la préctics, debe hacersei
congtar que las disposiciones antoriormente indicadas soun sq_%
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren i

au principio fundamental.También se hace constar que el inven
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ferencia y moverse en arco alternativamente, siendo tales las

to corresponde s una solicitud de éatente presenteda en Ingla-
terra con el n? 5793/72 de 8 de Febrero de 1972, acogiéndose
por lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter
nacionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espafis sobre; PERFECCICNAMIENTOS EN APARATOS PA
RA TRANSFERIR UNA PIEZA EN BRUTO O NO CONFORMADA DE MATERIAL
LAMINAR A UN MATRIZ O MOLDE DE UNA MAQUINA MOLDEADORA; carac-—
terizédndose por lo siguiente:

1.- Perfeccionamientos en aparatos para transferir
una pieza en bruto o no conformada de materisl laminar a un
matriz o molde de una méquina moldeadora de tal maners que la
pieza en bruto asumé el contorno periférico exterior de al me-
nos parte de ésta, caracterizados porque dispone en el aparato,
un par de brgzos, cuyos extremos libres se hallan adaptados,

durante sl uso, para ajustar con la pieza no conformada de re-

caracteristicas del aparato que inicialmente una primera parte
de la pieza es puesta en contacto de ajuste con la matriz y
después, a medida que los extremos libres de los brazos s¢ aprp
ximan entre si, el resto de ia pieza no conformada que se ex-
tiende en direcciones opusstas a partir de la primera parte
gradualmente ajusta con la matriz,

2.~ Perfeccionamientos seguin la reivindicacibn 1, ca=-
racterizados porque cada brazo se halla montado para movimien-
to giratorio.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicscibn 2, ca-
racterizados porque cada brazo se halla montadb para movimien~

to giragtorio en torno a un eje pivote fijo.

4.,- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 2 §

W
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3, caracterizado porque cada brazo va montado para movimiento

giratorio en torno a un eje pivote comun,

5.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin
dicaciones 1 a 4, caracterizado porque cada brazo es de forma
generalmente en "L"; exbtendiéndose la matriz dentro del éngulc
de la "L" cuando los brazos han completado la transferencia de
la pieza no conformada a la misma,.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5, ca~
racterizados porque el extremo libre de cada brazo se extiende
hacia dentro respecto a la extremidad de la "L" sobre la cusal
se halla dispuesto. '

7.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las relvin
dicaciones 1 a 6, caracterizados porque cada brazo va acoplado
en disposicién giratoria por medio de érganos de articulacion
a un dispositivo accionador para efectuar el movimiento arqqu
do de los brazos.

8,- Perfeccionamientos segln cualguiera de las reivin
dicaciones 1 a 7, caracterizados porgue los extremos libres de
los brazos van'unidos entre s{ por una tira o0 banda de material
que asegura, durante el uso, que la pieza no conformada coinci
da estrechamente con el contorno periférico de la matriz,

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8, ca-
racterizados porgue la tira o banda es eléstica,

10.- Perfeccionamientos segtn cualquiera de las relvin
dicaciones 1 a 9, caracterizadog porque se disponen medios, s

parados de los brazos, para llevar la primera parte de la pie-

za no conformada em ajuste con la matriz.
11.- Perfeccionamientos segin la reivindicacibn 10,

caracterizados porque los exbtremos de una o varias proyeccio-

nes ajustan con la primera parte de la pleza no conformada y la
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llevan en ajuste con la matriz,

12.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de lag ral-
vindicaciones 1 a 11, caracterizados porque se disponen me&ian;
separados de los brazos, para sostener la pieza no conformsda
antes de su transferencia a la matriz,

13.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 32,
caracterizados porque los medios de soporte comprenden uns pien
cha provista de una abertura a través de la cual pueden pascr
los brazos, '

14.- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 81
teriores, caracterizados porque la matriz o molde de la méqui-
na moldeadora dispone de pasos susceptibles de comunicar con

una bomba de vacio, estando adaptados los pasos en uso para wa

i

tener la pieza no conformada en posicién sobre la matrisz,

15.- Perfeccionamientos en aparatos para transferir
una pieza en bruto o no conformada de material laminer a un
matriz o molde de una méquina moldeadora, tal y como gueda sug
tancialmente descrito en la presente lMemoriz y en los dibujos
adjuntos.

Egta lMemoria consta de catorce hojas escrifizs a méquil
na por una so0la cgra.

Madrid, -7 FE3, {073
BOWATER PACKAGING LIKITED,

GOMEZ ATZED V TOUEE
o . Firmado: L, Gaeta Cernfagd®
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