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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencidn se refiere a un dispositivo o dispo-
sicién para el moldeo de piezas de materia pldstica y elas-
témera, asf{ como a la miquina de moldeo provista de esta

Adisposiciffle = = = = = = = = . — - — - . - - - .- —-— -

Las mdquinas de moldeo realizadas hasts ahora pa-
ra el moldeo de piezas de caucho y de materia plédstica com-
prenden dos platos sobre los cuales hay formadas las partes
vaciadas y complementarias correspondientes a la forma de

la pieza o0 de las piezas deseadaS,: = = = = = = = = = = « =

Durante la operacién de moldeo, por lo menos uno
de los platos es desplazado perpendicularmente al plano de

junta, de modo que delimite el recinto o los recintos de

Por consiguiente, en esta mdquina, el nidmero de
objetos moldeados realizados a cada ciclo de funcionamiento
depende de la superficie méxima posible de los platos de
prensa y de la dimensién de cada objeto moldeado. Ademds,
con esta miquina, el ciclo de funcionamiento es relativamen
te lento, dado que el tiempo necesario para el enfriado del

objeto moldeado y, eventuélmente, el tiempo necesario pars
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Ia presente invencién tiene principalmente por ob

jetivo evitar estos inconvenientes y se refiere para ello a
wna disposicidn para el moldeo de piezas de materia pldsti-
ca y elastémera, caracterizada porgque comprende dos coqui~-
llas que reciben, de manera amovible, platos "gpilados" o '
yﬁxtapuestos, delimitando cada plato, con por lo menos uno
de sus contiguos, por lo menos un espacio vacfo correspon-—

diente a una pieza a realizar. - = - = = = = =~ - - -

Segn otra caracteristica, cada plato presenta en
cada una de sus caras por lo menos una parte de un espacio

vacfo que delimita una forma de una pieza a realizar. = - =

Segén otra caracteristica, los pasos para la mate
riz de moldeo, formados en el planc de junta de los platos

apilados, se realizan bajo la forma de hendiduras o ranuras

ANUlareS, = = = = = = = = = = = - - - - - e - - -

La invencién se representa a titulo de ejemplos

no limitativos en los planos anexos, en los cuales: = = = =

-~ la figura 1 es una vista en seccién de un pri-
mer modo de realizacién del dispositivo de moldeo de la in-
veneidn, estando establecida esta seccidén segin el plano de

junta de las dos coquillaSy = = = = = = = @ = = = = = = = =

- la figura 2 es una seccién seglin A-A de la figu
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= la figura 3 es, en vista parcial; otro modo de

realizacién de un detalle de la invencibn, — - = = = = - =

- las figuras 4 y 5 representan en seccidén trans-
versal otros dos modos de realizacién del dispositivo de

MOLAEOy J = = = = = = = = = = - = —————-

- la figura 6 es una vista en alzado de un ejem—

plo de realizacién de un plato de molde0. = = =~ = = = = = =

La presente invencién tiene por consiguiente por
objetivo la realizacién de un dispositivo de moldeo que per
mita aumentar la rapidez de un ciclo de moldeo en una miqui
na, reducir los precios de fabricacién de los moldes jmaﬁ—
mentar el nimero de las piezas moldeadas que pueden fabri-

carse en cada ciclo de funcionamiento, - = = = = = = = = -

Ademds, segin la invencién, se realizan subconjun
tos que comprehden las piezas moldeadas éﬁn no enfriadas;
pudiendo extraerse estos subconjuntos de la miquina de mol-
deo y eventualmente colocarse en un horno de vulcanizacién,
mientras que la méquina de moldeo, provista de otro subcon-
junto, puede hacerse funcionar para realizar una nueva ope—
racién de moldeo. Con este dispositivo, se evita pues foda-

pérdida de Tiempoe = = = = = = = = = = = = « = = = = = = =

En las figuras 1 y 2, se ha representado as{ tal

dispositivo que se compone de dos coquillas 1 y 2 que estdn
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centradas la -unz sobre la otra“pdr medio de columnas o simi
lares 3 y 4, que se alojan en perforaciones correspondien-—

tes 3, ¥ 4} de la otra coquilla, = = = = = = = = = = = = =

Estas dos coquillas 1 y 2 delimitan un vaciado 5,
en cuyo interior puede alojarse, de manera amovible, un sub
conjunto que comprende un nidmero imﬁortante de formas de
moldeo'y ello a pesar de que las coquillas 1 y 2 sean de pe
queiias dimensiones y de que los objetos moldeados deseados

sean relativamente grandes. = = = = = = = = = = = = = = = =

En el ejemplo representado en la figura 1, el sub-
conjunto estd destinado a la fabricacién de juntas de cau~-
cho; se compone de un drbol central 6, provisto de un resal
te extremo 61 y en este 4rbol 6 hay "apiladas" o yuxtapues-
tas sucesivamente placas o discos de 7 a 13, que se apoyah
sobre el collarin 61 ¥y que son apretadas una contra otrg _
con la ayuda de una tuerca 14, por medié de un manguito 15

¥y de una arandela separadora 16, = = = = = = = = = = = = -

Seglin la invencién, cada disco apilado delimita,
con por lo menos uno de sus contiguos, por lo menos un espa
cio vacfo correspondiente a una pieza a realizar. La forma'
de esta pieza puede Ser cualquiera y sus dimensiones estén
tnicamente limitadas por las dimensiones exteriores de los

QiSCOS,s = = = o = e m = w w m m  oem mem Em e w m m om = —=

Asf, en la figura 1, los discos 7 y 8, apilados

sobre el 4rbol 6, delimitan entre sf una junta anular 17 de
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seccidén cuadrada, mientras que los discos 8 y 9 delimitan

entre sf una junta térica 18. En cambio, en la otra cara

del disco 9, se ha realizadoc un vaciado que delimite, con
el disco 10, una junta anular 19 igualmente de seccién cua~-
drada. Entre los discos 10 y 11 hay delimitado un espacio
anular correspondiente a una junta en forms de V cuya aber-
tura es paralela al eje de la junta. La cara exterior de es
ta junta est4 delimitada por el disco 10, mientras que la
cara interior est4 delimitada por una protuberancia que apa

rece en 1la cara del AiSco 11e = = = = =@ =@ = @ = = = = = - -

Se constata pues que, segin la invencién, la for-
ma de las juntas a realizar puede ser cualquiera y que su
nimero puede ser igualmente cualquiera, dado que, para au-
mentar las posibilidades de moldeo, es suficiente aumentar
el n¥mero de los discos apilados, sin que por ello se aumen

ten proporcionalmente las dimensiones de las coquillas 1 ¥

Para aumentar la capacidad de produccidn, serd
igualmente posible realizar varias formas de moldeb entre
dos mismos discos, por ejemplo disponiendo estas formas con
céntricamente. Asf, en la figura 1, se han previsto discos
11 ¥ 12 que delimitan entre si tres juntas téricas 21, 22 y
23, que por lo demds son de formas diferentes y que estén

dispuestas concéntricamente las unas con respecto a las

A fin de permitir el moldeo de piezas de formas
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més complejas, aprovechando al mismo tiempo las ventajas de
la invencién, seri{ igualmente posible prever, entre dos dig
cos consecutivos, una pieza intermedia que delimite, con
los dos discos contiguos, la forma de moldeo deseada. Asf,
en la figura 1, los dos discos 12 y 13 presentan entre si
otro disco 24, delimitando estos tres discos 12, 13 y 24,
entre sf, un espacio 25, en forma de V, cuya abertura es

perpendicular al eje de los discos o del &rbol 6; -----

En el ejemplo de realizacién de la figura 1, el
bloqueode la "pila" o yuxtaposicién de los discos es reali-
zado por una tuerca 14. Sin embargo, para permitir un blo--
queo y un desblogueo mds rédpidos de la pila, serd posible

utilizar una chaveta 26 (véase la figura 3) que se introdu~
ce en un orificio 27 del eje 6 y que aprieta la pila del

dispositivo por medio dewa pieza separadora 28. = - = - =

En el ejemplo de realizacién de la figura 1, las
juntas son moldeadas coaxialmente al eje del 4rbol 6, lo
que exige un desmontaje completo de la pila para la extrac-
cién de los objetos moldeados. Si ello resulta inconvenien-
te, es siempre posible adoptar el modo de realizacién repre
sentado en la figura 6, en el cual cada plato, agul de for-
me, rectangular, presenta formas de moldeo diversas 29, 30,
31, 32 ¥y 33, que estén desplazadas con respecto a su 4rbol
34 de montaje. Se observard ademids que el posicionado angu-
lar de los diversos platos o discos, apilados los unos so-
bre los otros, podrd obtenerse de una manera cualquiera, ya

sea por medio de un segundo 4rbol, ya sea por medio de teto



nes 35 que se alojen en orificios de forma correspondiente
de un plato contiguo, ya sea también con la ayuda de una
nervadura longitudinal prevista en el drbol 34 y que se alo
je en vaciados de forma correspondiente de los platos apila

5e dos sucesivamente. = = = = = = = = @ « _. ;.- - o .- - - -

Ia introduccidén de la materia de moldeo en las for
mas de moldeo, delimitadas por los discos 7 a 13, podrd ob-
tenerse de maneras diversas ya sea por simple inyeccién ya

Sea por simple transferencia, = = = = = @ = = ¢ = - - - -

1C. En el caso de la transferencia de la materia de
moldeo, el vaciado 5 delimitado por las dos cogquillas 1 y 2
estd previsto con una dimensidén superior a la de la pila de
discos, a fin de delimitar entre ellos un espacio anular 36.
En este caso, la operacién de moldeo se realiza rodeando la

15, pila de discos con una bands de materia de moldeo y forzan-—
do a esta materia a penetrar en las formas de moldeo por va
ciados previstos para ello, cuando tiene lugar el cierre de

las dos coquillas 1 ¥ 2 = = = = = = = = = = = = === - -

Segfin la invencidn, los pasos que permiten la in-
20. troduccién de la materia de moldeo en las formas de moldeo
se realizan en forma de hendiduras estgblecidas en el plano
de juntz de dos discos consecutivos entre la periferia de
la pila y la forma de moldeo. Esta hendidura puede obtener-
se as{ convenientemente realizando una disminucidén del espg
25, sor de los discos en el exfterior de las formas de moldeo de

17T a 25, en el plano de junta, y por una profundidad de
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1/100 de mm, dg modo que se forme, cuando dos discos estdn
adosados, una hendidura anular de una anchura de 2/100 mm,
que determina la conexién entre la periferia de los discos

y las formas de moldeos = = = = = = = = —-—— e e - - - -

En el caso en Que este moldeo se efectie por sim-
ple inyececidn podrén preverse canales de paso en las coqui-
1las 1 y 2 acabando en una ranura que se prolongue a lo lar
go del conjunto de la pila de los discos, a fin de permitir
la llegada de la materia hasta las formas de moldeo, por me

dio de hendiduras previstas como se ha descrito anteriormen

Igualmente, cuando la operacién de moldeo tiene
lugar por medio de una operacién de transferencia, podrédn
utilizarse dispositivos segiin los representados en las figu
ras 4 y 5. Asf, en la figura 4, el dispositivo de moldeo
presenta dos coquillas 37 y 38 que delimitan un vaciado 39
que recibe la pila, estando ademds provista la coquilla 38
de un plato 40 que forma en 41 un pistén susceptible de im-
pulsar, por presién, la materia de moldeo en el interior de
1as formas de moldeo de los discos apilados. Igualmente, en
el ejemplo de realizacién de la figura 5, las dos coguillas
42 y 43 delimitan un vaciado 44 y este vaciado estd en cong
xién, por un conducto 45, con un cilindro 46 de presién,
formado en la coquilla 43, siendo la materia, también en es
te caso, impulsada por el paso 45, con la ayuda del pistén
A7 formado en el plato 48, = = = = = = = = = = = = = = = =
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Los platos o discos que delimitan las formas de
moldeo podrén presentar igualmente vaciados que permitan la
evacuacién del aire y la fluencia de la materia de moldeo
en exceso. Asf, en la figura 1, se observa que las formas
17, 18, 19 y 20 de moldeo estdn provistas, hacia el inte-
rior de los discos, de vaciados anulares 49 que comunican
igualmente cada uno por una hendidurs de pequefio espesor
(por ejemplo 2/100 de mm) con una forma de moldeo, para per
mitir la fluencia de la materia en exceso as{ como la eva-

cuacién del aire contenido en estas formas de moldeo. = - ~—

Desde luego, la invenecién no estd limitada a los
ejemplos de realizacidn anteriormente descritos y represen~
tados. En su caso se podrd recurrir a otros modos y a otras
formas de realizacién, sin salir por ello del alcance de la

Invencifn, = = = =« = = = = = .- = - - - - - = - - - — - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en las disposiciones de mol
deo de piezas de materia pldstica y elastémera, caracteriza
dos porque la disposicién comprende dos coguillas que reci-

ben, de manera amovible, platos apilados, delimitando cada
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plato, con por lo menos uno de sus contiguos, por lo menos

un espacio vacfo correspondiente a una pieza a realizar. -

2, Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque cada plato presenta en cada una de
sus caras por lo menos una parte de un espacio vacfo que de

limita una forma de una pieza a realizar. = = = = = = = = -

3.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porgue cada pla
to apilado presenta por lo menos un pasador que asegura Su

posicionado con respecto a sus contiguos, = = = = - - - - =

4.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 3,
caracterizados porque el pasador de posicionado de los pla-
t08 se compone de un 4rbol que ensambla entre af el conjun-—

%0 de 10S PlatoS, = = = = = = = = = = ——— == == -

5.~ Perfecclonamientos seglin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque un medio
de bloqueo estd previsto para el mantenimiento y el apilado

de 108 platoS, = = = = = = = = = = = = = = = = = -~~~ =

6.— Perfeccionamientos segfn la reivindicacién 5,
caracterizados porque el medio de bloqueo est4 constituido

por una tuerca que coopera con el Arbole = = = = = = = - -

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porgue el medio de bloqueo estd constituido

por una chaveta, = = = = = = = = - = = = == = - == - -
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8.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la pila
de los platos delimita pasos para la materia de moldeo, c¢o-
nectando estos pasos la periferia de la pila con los espa-

cios vacfos de las formas de MOlde0e = = = = = = = = = ===

9.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los pa—~
sos para la materia de moldeo se realizan segln el plano de

junta de dos platos consecutivoS. = = = = = = = = = = = = ~

10.-= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9,
caracterizados porque los pasos para la materia de moldeo,
formados en el plano de junta de los platos apilados, se

realizan bajo la forma de hendiduras o ranuras anulares. --

11.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
10, caracterizados porque cads hendidura del plano de junta
de los platoé apilados estd determinada por un espesor me-
nor de cada plato entre, por una parte, la periferia de la
pila y, por otra parte, el borde exterior del espacio vacifo

de la forma de moldeo. - U P

12.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porgue la forma
de moldeo estd seguida, hacia el centro del plato apilado,
por un vaciado para la evacuacién del aire y la fluencia de

la materia de moldeo en €XCeS0. = = = = = = = = = = = = = =

13.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
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reivindicaciones anteriores, caracterizados porque por lo
menos una de las coquillas presenta por lo menos un paso pa

ra llevar materia de moldeo hasta la pila de platos. = - -

14+~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque las co-
quillas delimitan, con la pila de platos, un espacio vacfo

que rodea la periferia de esta pila, - = = = = = = = = = =

15.- Perfeccicnamientos segin la reivindicacién
13, caracterizados porque por lo menos una de las coquillas
presenta un vaciado que comunica con la pila, halléndose
previsto un pistén mévil en este vaciado para la transferen

cia de la materia de molde0e = = = = = = = = = = = = = = =

16.~ Perfeccionamientos segin cualgquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los pla-
tos son apilados con interposicién de piezas complementa-
rias para la delimitacién del espacio vacfo de la forma de

MOLAdEO0, = = = = = = = = = - . m = w m e=  e —

17.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el dispo

sitivo se monta en una migquina de molded. — = = = = = = = =

18,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES DE
MOLDEO DE PIEZAS DE MATERIA PLASTICA Y ELASTOMERA": = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
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presente memoria que consta de catorce hojas, foliadas y me
canografiadas por una sola de sus caras, y de una ldmina de

dibujos que la ilustra.

wermtD ?. Q ﬁ?\R, 1373
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