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MEMORIA DESCRIFTIVA

Ia presente invencién se refiere a una miqui-
na automdtica de moldeo por vaclo de materiales termo-
plésticos, con equipo de transporte y troquelado de las
plezas moldeadas, mediante la cual pueden moldearse to-
da clase de piezas, sean con moldeo positivo o negativo,
2 la par que el equipo de troguelado incorporado a la
misma permite una produccidén con rendimientos imposibles
de alcanzar con las mAquinas conocidas y utilizadas has-
ta el presente.

La mdquina citada se caracteriza esencizalmente
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por estar constituida por una bancada, con barras de
guia longitudinales, sobre las cuales queda momtado un
carro deslizante, accionado en movimientos alternativos
de avance y retroceso a través de un cilindro neumdti-
co o hidrdulico, cuyo carro comprende: medios para pin-
zado de le lémina de material termopldstico; placas ca-
lefactoras de la misma, para proporcionarle el punto
necesario de plasticidad para el moldeo; una estacidén
de moldeo compuesta por placas unidas a sendos cilindros
de acclonamiento neumdtico o hidrdulico, sobre las que
se sitfen los moldes correspondientes; y juegos de cu—
chillas de posicidn regulable transversalmente, a lo
ancho del cemino & recorrer por la lamina de material
termopléstico, para seccionar longitudinalmente las zo-
nag correspondientes de 13 misma, luego de moldeada la
pieza o0 piezas correspondientes y durante el retroceso
del carro a su punto de partida inicial.

Por detrds de este carro queda prevista una
pinza para retener la ldmina de material termopldstico
durante el retroceso del carro, al terminar el ciclo de
moldeo, y una cuchilla de corte transversal, situada a
una distancia prefijada por detrds de la pinza antedi~
cha, al objeto de separar las piezas moldeadas, a cada
ciclo de la mdquina, siendo accionadas tanto la pinza
como la cuchilla citadas, conjugadamente con los ciclos
de trabajo de la méquina; por respectivos cilindros neu-
miticos o hidraulicos, Tanto la pinza como la cuchilla,

aparte de poderse regular en digtancia entre si, lo pue-
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den ser respecto a la carrera del carro, en funcidén de
la longitud de las piezas moldeadas.

Por su parte, las mesas o placas de la esta-
cidn de moldeo van dotadas de canales de refrigeracidn
fundidos en el propio cuerpo, de forma que permiten u-
tilizar moldes planos sin refrigeracién propia. Estas
mesas o placas permanecen cerradas durante el movimien~
to de avance del carro, con lo que se garaniiza la suje~
cién correcta de la ldmina en proceso, de moldeo, que
no puede sufrir en dicha zona tensidén alguna durante el
nismo .

Todos los movimientos del carro, avance, rew
troceso, pausas finaleg, etc., vienen gobernados por dis~
positivos adecuados, interruptores de fin de carrera o
gimilares, segin arte.

A continuacidén de la méquina propiamente di-
cha, queda situado un equipo de transporte y troguelado,
que comprende, una mesa de transporte, solidarizada con
una troqueladora de piezas moldeadas, dotada de medios
de deteccidn de testigos formados en la ldémina moldeada,
que permiten que la lémina transporiade por aquella me-
sa de transporte, se gitde bajo los troqueles en posi-
cidn exacta.

Pars ello, la mesa de transporte presenta guias
de entrads laterales, para el correcto deslizamiento de
la lémina procedente de la mdquina de moldeo y un juego
de pinzas asimismo laterales destinadas a acompafiar a

la limine en su movimiento de avance, hasta que los tes-
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tigos formados en la misma alcancen a un microrruptor

o similar, o varios de ellos, que provocan la detencidn
de aquel avance de la ldmina y el correcto posicionado
de la lémina bajo la.‘trogueladors, situada a continuacidn
de aquella mesa. El accionamiento de las pinzas citadas
-=-que son actuadas por respectivos cilindros--, se rea-
liza a través de un cilindro neumdtico o hidrdulico, si-
tuado por debajo de la bancada de la mesa y unido a unz
montura seble la que quedan colocadas aquellas pinzas,
cuya montura se desliza a lo largo de las guias longi-
tudinales correspondientes.

La troqueladora unida a esta mesa de transpor-
te estd compuesta por dos platos, uno de ellos fijo, so-
bre el que queda colocado mévil el otro, guiado verti-
calmente por columnas unidas al primero y cuyo platd mé-
vil queda reunido con una placa testera de aquellas co-
lumnes a través de juegos de dos palancas articuladas
respectivamente al plato mdvil y a la placa testera ci-
tados y entre si en édngulo, cuyas palancas son suscepbi~-
bles de ser colocadas en prolongacidén una de otra a tra-
vés de otra palanca de actuacidn, articulada a las mis~
mas y & una montura solidaria del véstago de un cilindro
neumdtico o hidrdulico, gobernado convencionalmente, de
forma que la posicidén de replegado de aquellas palancas
corresponde & la de los platos abiertos de la trogquela-
dora y la posicién en prolongacidn a la de mixima proxi-
midad entre dichos platos o, lo que es lo mismo, a la

de troquelado. Entre dichos platos se hace circuler la



5.

10.

15,

20,

25,

lamina moldeada & troquelar adosada al plato fijo, y al
platto mdvil se une el troquel correspondiente, con el
perfil adecuado al perimetro de las piezas a separar.
Aparte de la unidad de transporte y troquela~
do citada, la mdquina comprende igualmente otra unidad
troqueladora, degstinada a utilizar platos huecos de tro-
quelado, para aquellas piezas en las que por la indole
de las mismas, sea preciso efectuar el corte en las pro-
ximidades ¥y con muy poco mérgen respecto & la zona mol-
deada., Para ello, la troqueladora comprende un soporte,
gobre el que se situa la parte fija del troquel, en po-
gicion regulable a lo largo de guias apropiadas de una
bancada, con cuyo soporte queda conjugadc un marco, COm-
plementario de aquel troquel y que.oonstituye la parte
mévil del mismo, con hueco correspondiente a la pieza
& troquelar y cuyo marco queda unido a una serie de pa-
lancas articuladas que provocan, mediante el acciona=-
miento de un cilindro neumdtico o hidrdulico apropiado,
el acercamiento o la separacidén relativas de dicho mar-
¢o a la parte o montura fija soporte del troquel, que-
dando previstas unas pequefias prensas que actian contra
el marco mdvil durante el acercamiento del mismo, a
los efectos de sujetar a presidn los bordes salientes
de la pieza a recortar o troquelar, impidiendo que pue-
da desplazarse durante la accidén de troquelado. ¥n com-
binacién con estos elementos queda previsto también
un extractor, accionado por el correspondiente cilindro,

a través del circuito fluidodindmico del conjunto, de
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forma que, tras cada troquelado, se expulse la pieza
troquelada a través de aquel marco,

Laes unidades troqueladoras y de transporte'ci-
tadas forgan el equipo complementario de la mdquina y,
a tal fin, gquedan montadas eveniualmente sobre elemen-
tos que permitan su acercamiento y separacién 2 volun-
tad. En una variente preferente de realizacidn; ambgs
unidades quedan montadas sobpe carriles divergentes, de
forma que, a voluntad del operador, y de acuerdo con la

naturaleza de las piezas a troquelar, podrd equipar a

- la mdquina con una u otra de dichas unidades, que siem-

pre se mentendrdn listas para servicio.
Para mejor comyprensidn de cuanto queda ex—~
puesto, se acompafian unos dibujos en los que, en forma

puramente esquemdtica y tan sdélo a tItulo de ejemplo,

‘ge representa un caso prdetico de realizaeidn de una mé-

quina de las caracteristicas indicadas.

En dichos dibujos, las figuras 14 y 1B cbmponen
una vista en alzado longitudinal de la mfquina de moldeo
propiamente dicha; las figuraes 24 y 2B corresponden a une
vista en planta y con seccidn convencional de la unidad trang
portadora; las figuras 3A ¥y 3B corresponden 2 un alzado de
dicha unidad transportadora, en vista longitudinal; la figu
ra 4 es un detalle correspondiente & une de las pinzas
de sujecidn lateral de la ldmine moldeada en la unidad
transportadora; en vista que corresponde a una seccidn

por el eje A de la figura 2; las figuras 5 y 6 son vistas

de un sector de 1dmina moldeada, entes y despuds
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del troquelado, respectivamente, de las piezas formadas;
la figure 7 es una vista en seccidn axial de la unidad
troqueladora gque se une & la transportadora antedicha,

en cuya vista se aprecia, en semi-secciones complementa-
riags, lag posiciones de reposo y trabajo, respectivamen-~
te a izquierda y derecha de la figura; la figura 8 es un
detalle en geccidn del trabajo‘de vn troguel con la uni-
dad troqueladora anterior; las figuras 94 y 9B forman wna
vista en alzado, con seccidn convencional, de una unidad
troqueladora independiente de platos huecos, las figuras
10 a 12 muestran las fases de trabajo de un troquel en di-
cha unidad {roqueladora; las figuras 13 a 15 muestran di-
versos tipos de moldes susceptibles de ser utilizados en
el trabajo de la mdquina objeto de la invencidn; y la fi-
gura 16 muestra el esquema de formacidén del equipo com~
pleto de moldeo y troguelado, que demuestra la versatili-
dad del mismo.

Como puede apreciarge en la figura 1, la uni-
dad o méquina de moldeo propiamente.dicha, estd integra-
da por una bancada -l-, en cuya parte superior quedan
dispuestas las gulas longitudinales -2-, sobre las que se
desliza un carro mévil -3-, accionado con movimientos al~
ternativos de avance y retroceso a través de un cilindro
neumdtico ~4-, que se une a aguel carro por ~5-,

Dicho carro lleve montados los sigientes e-'

lementos, unidos al mismo en movimiento: una pinga -6-,

accionada por el cilindro -7-, destinada a sujetar la

ldnina de material termopldstico suministrada desde la
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bobina -8-, sobre la que actia el freno de cinta -9~ con
contrapeso ~10~-; una placa calefactora superior —11—;
destinada a calentar la 1ldmina hasta la temperatura de
plastificacidén de la misma; una segunda placa calefacto-
ra inferior complementaria -12- de posicidn regulable
en altura; una estacidn de moldeo inbegrada por los pla-
tos <13=- y ~l4-, accionados en movimientos de acercamien-
to ¥y separacidn por los respectivos cilindros neumdticos
=15~ y =16~ y un juego de cuchillas ~17-, en nimero a-
propiado, montadas regulables en posicidén a lo largo de
un eje transversal —18—, las cuales actiian contra sendas
sufrideras -19-, durante los movimientos de retroceso
del carro, con el fin de seccionar longitudinalmente la
léming moldeada, por los puntos apropiados,

Como puede verse, el plato calefactor inferior
-12= se halle montado sobre un soporte unido al plato
inferior también de la estacidn de moldeo =14, de Ffor-
me que se mueve al unisono con el mismo, aprovechando
toda la carrera de éste.

Por su parte, el plato inferior ocitado -l4-
presenta un conducto de vacio =-20~, que se conectari a
la bombe de vacio correspondiente. En cuanto al plato
superior -13-, estd dotado de pasos de refrigeracidén ~21-,

Por detrds del carro mévil eitado, y con po-
siciones regulables, en funcidn de la carrera de dicho
carro, se hallan montadas: una pinga -22- y una cuchilla
-23~, con soportes =24- y =25~ para los bordes de la

1lémina,, destinadas, la primera a sujetar el extremo de
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la lémina moldeada anterior a la fraccidn a separar, y
la segunda a separar dicha fraoccidn de la ldmina moldea-
da,

Como detalle fundamental, cabe resaltar que
el desplazamiento en avance del carro y, congiguientemen=-
te, de la ldnina, se produce Unicamente cuando 1los pla~-
tog =13~ ¥ ~l4- de la estacidn de moldeo y, junto con los
mismos, lag placas calefactoras —1ll- y ~12-, se hallan
cerrados, de forma que la ldmina, aln en estado plasti-
ficado, queda convenientemente retenida, sin que pueda
sufrir lesidn alguna y, de esta forma, el retroceso del
conjunto hace que la estacidn de moldeo se vaya a situar
autogdticamente sobre la zona de lédmina precalentada por
las placas =ll= y -12~,

En la figura 1 puede apreciarse iguslmente que,
tanto la pinza -22- como la cuchilla -23- son accionados
por respectivos cilindros neuwdticos =26~ y -27-,

Las figuras 2 a 4 permiten comprender la es-
tructura esencial de la unidad de transporte para servir
a la troqueladora de formas positivas con testigos de
centrado que se representa en las figuras 7 y 8, Dicha
wnidad transportadora comprende una mesa con dos secto-
res definidos -28-29-, separados por una zona estrecha-
da ~30-, en la que se mueven dos pinzas laterales -31-,
accionadas por resgpectivos cilindros neumdticos ~32-33-,
los cuales quedan unidos a una montura comin -34~ que,

a través de los cojinetes -35- se desliza a lo largo de

las barras de guia longitudinales =-36~37-, bajo los ime-
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pulsos gobernados por el cilindro -38- para el arrastre
de la cinta moldeada. Para elle también, ambos sectores
~2829~ de la mesa del transportador presembtan gulas =39-,
ajustables en anchura sobre las aberturas oblongas -40-,
para ajustarlas a la propia de la limina que deba degli-
zarse entre las mismas,

Por su parte, las pingas -31- quedan moniadas
también ajustables en las aberturas asimismo oblongas
-41- de sus soportes.

Sobre el sector -29-~ de la mesa de la unidad
transportadora qneda%.asimismo dispuestas lateralmente,
en combinacién con las gufas -39-, dos pinzas, actuadas
por respectivos cilindros neumiticos -43~ y asimismo a-
Justables en anchura en las aberturas transversales -44-,
lag cuales sujetardn a la ldmine en la posicidn en que
se haya detenido, para suministrarlas correctamente a la
unidad troqueladora subsiguiente. |

Para lograr esta detencidn en forma precisa, se
ha previgto sobre la propia mesa por lo menos un micro-
rruptor ~45-, el cual es actuado por salientes-~testigo
-46~ previstos a tal fin en la limina L moldeada con las
formas F correspondientes, y en la misma operacidn de
moldeo de éstas, segin se aprecia en las figuras 5 y 6.

Las figuras 7 y 8 se refieren a la wnidad tro-
queladora subsiguiente a la transportadora descrita. Es-
ta troqueladora comprende un bastidor integrado por un
plato fijo -47-, sobre el que se levantan las columnas

-A8~, que sirven de guie a los cojinetes -49- del plato
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mévil =50,

Las columnas =48- éuedan reunidas superior-
mente por un cabezal -51-, el cual se une al plato mé-
vil =50~ a través de las palancas ~52-53=-, articuladas
por -54- sobre el cabezal =~51- y por -55- al plato mé-
vil ~50-,

Estas palancas, como puede verse en la zons
izquierda de la figura, quedan digpuestas en dngulo en
la posicidén de reposo y en prolongacién en la de traba-
jo (zona derecha), siendo accionados dichos movimientos
a través de una tercera palanca -56-, articuladas por
~57- sobre el punto de articulacidn entre las dos palane
cas ~52-53- y por ~58~ a una montura -59-, solidaria del
véigtago =60~ del émbolo de un cilindro ~61l-,

Entre los platog —47~ y ~50- pasa la lémina
moldeade L que debe ser trogquelada (véase figura 8), que
se apoya sobre el plato inferior fijo -47- a través de
la ldmina sufridera -62- y recibe la accidén de la cuchi-
1lla -63~ del troquel —~64- correspondiente, solidario del
plato superior ~50-,

Lag figuras 9 a 12 se refieren a la unidad de
troquelado para formas negativas, que deben ser cortadas
en zonas muy préximas a los huecos moldeados, En este
caso, tal como puede verse en la figura 9, la troquela-
dora la forms una montura -65-, portadora de un soporte
~66-, destinado a recibir el troquel fijo ~67- (figuras
10 a 12), junto al cual quedan situados unos pequefios

pisones ~68-, impulsados por sendos resortes ~69- desti-
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nados a sujetar la limina I moldeada contra el troguel
mévil -70-, el cual forma ﬁarte de un marco -71l~, el cual
queda montado sobre un brazo -72-, que recibe movimien-
to de acercamiento y separacién sobre la parte fija -66-,.
a través de una biela -73~ que, a su vez, la recibe de
une. palanca ~T4~ accionada desde el eje ~75~, a través
de otra biela -76~ gue, al igual que la ~77~, recihe la
accidén del vistago ~78~ de un cilindro -79- que, a la vez,
estd articulado por su exiremo opuesto -80- sobre la mon;
tura -65-,

Esta montura -65- gqueda montada ajustable en
posicidn & lo largo de las gulas -81~ de una bancada -82-
a cuyo extremo posterior queda acoplado un soporte -83-
para une bobina de recogida de los restos de lémina tro-
quelada, al final del ciclo de trabajo.

Sobre la propia montura ~65- queda acoplado
un cilindro neumdtico ~84- gue hace actuar a un extrac-
tor de tipo convencional, para expulsar la pieza troque-
lada a través del marco ~Tl-,

| Como puede verse en las figuras 10 a 12, el
troquelado de la forma F sobre la lémina L se hace por
agscenso del troquel mdvil ~70- contra el fijo ~67-, su-
jetando perfectamente los pisones -68- a la lémina L
por sus bordes libres pudiendo realizarse el %roqueiado
con toda precisidn junto al perfil de la forma F mol-
deada, ,

En las figuras 13 a 15, y tan sélo a titulo

ilustrativo, se muestran diversos tipos de moldes uti-



5

130,

15,

20,

25.

- 13 =

lizables en la mdquina objeto de la invencidn.
Finalmente, en la figura 16 se representa
el esquema de acoplamiento del equipo completo de mol-
deadora-froqueladora, en las dos wariantes referidas.
En dicha figura, la miquina moldeadora propiamente di-
cha M queda prolongada en unos carriles en arcos diver-
gentes C ¥y C; o cualquier otro medio de ac0p1amiento; a
través de los cuales puede unirsele facultativemente,

ya. sea la unidad trogueladora T

-

dotada de la unidad
transportadora T; o bien la troqueladors 2"; en funcion
del trabajo a realizar y piezas a moldear: de tal for-
ma que el operador puede adaptarse fécilmente a las ne-
cesidades de cada caso, con una versatilidad imposible
de logar con los equipos actualmente conocidos y ubili-
zados,.

El funcionamiento, en lineas generales, del
conjunto, es el sigulente:

Ta lémina L de material termopldstico, que
pasa por debajo de la pinza -6-, entre lag placas cale-
factoras ~1l- y =12~ y entre los platos y moldes de la
egtacién moldeadora ~13~1l4-, circula también por debajo
de las cuchillag ~17- ¥y a través de la pinza =22~ que=-
da detenida 2l ser cortada por la cuchilla ~23-. De es-
ta forma, @l cerrarse la pinza ~T- y acercarselos pla-
tos de la estacidn moldeadora -13-14-, queda sujeta
completamente, de forma que la zona gituada bajo ague-
los platos sufre la accidn de moldeo por los moldes co-

rrespondientes, en tanto que la zomna precedente préxi-

ms se somete a calefaccidn por las placas -ll- y ~12-,
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Entretanto, el carro -3- avanza a lo largo

de las gufas -2- y la lémina L se ve arrastrada, des-
enrolldndose de la bobina -8~, awanzando el conjunto,
en el trecho correspondiente, que corresponders asimis-
mo al espacio que medie entre la pinza -22~ y la cuchi-~
lla =23~.

Una vez alcanzado el limite e este recorri-
do, se detiene sl avance, gobernado todo ello por los
elementos mecdnicos o electromecdnicos correspondientes,
cerrandose la pinza -22- y efectuando su corte la cuchi-
1la =23,

Trag ello, ¥ sin que se abra la pinga -22-,
se produce el movimiento de retroceso del carro -3-,
previa apertura de la estacidn de moldeo y consigmiente
separacidn de las placas calefactoras -11-12-, de tal
forma que este retroceso tiene lugar sin que se mueva la
ldmina termopldstica L, hasta alcanzar la posicidén ini-
cial, en la que guelve & repetirse el ciclo, Durante es-
te mismo retroceso, las cuchillas -17~, van seccionando
longitudinalmente a la lémina con las formas moldeadas.

| Cuando deba utilizarse uma unidad troquela-
dora del tipo representado en la figura 7, esta unidad
Z, con la unidad troqueladora T' se acercard al extremo
final de la mdquing de moldeo y las pinzas -31- irdn
haciendo deslizar a la lémina I hasta que los testigos
~-46- formados en la misma durante el propio moldeo, al-
cancen al microrruptor -45-, lo que gignificard que la

poreidén anterior de la propia ldmina, con la o las formas



5.

10.

15.

20.

25,

- 15 -

correspondientes a seccionar, se hallan gituadas correc-
tamente bajo el troquel -64~-, sobre el plato fijo ~47-

de la troqueladora T. El accionamiento del cilindro -61-
hard moverse al juego de palancas articuladas ~56~52-53
hagte situarse estas dos Glbtimas en prolongacidén (zona
derecha de la figura 7) con lo que el plato mévil ~50-

de la troqueladora presionard el troquel sobre la ldmina
L y sufridera -62-, determinando el troquelado de la pie~
za o forma P moldeada.

Si lo wue deben troquelarwe son formas nega-
tivas, se acercard a la miquina de moldeo la unidad tro-
queladora T" la cual, ajustada en posicidn sobre las guias
~81-, recibird sobre el hueco del propio troquel la for-
ma a troquelar, de forma que, al accionar el cilindro
~79~ y hacerse oscilar las bielas ~76-77-, se actuard la
~73~ que hars agcender al marco =-7l-, determinando la
aceidn del troquel, tal como muestran claramente las fi-
guras 10, 11 y 12, mienmtras los pisones -68~, sujetan
fuertemente la lédmina por sus bordes.

Los resortes de la lamina L froquelada son
recogidos en continuo por la bobina (no representada,
pero fdcilmente imaginable), soporiada pof la columna -83~.

Cabe aclarar que, aun cuando en todo cuanto
se ha expuesto, se hace alusidén a cilindros de actuacidn
por cirecuito neumdtico, igual resultado podria obtenerse
mediante accionamiento hidrdulico o fluodindmico en ge~
neral, sin que ello se salga del dmbito de la invencidn.

De la misma forme, la midquina puede dotarse
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de todos los accesorios necesarios (topes amortiguadores
de fin de carrera, microrrupbtores, temporizadores y a-
ndlogos) que se precisen para la regulacion y control de
los tiempos de trabajo y de los diversos ciclos, todos
ellos realizados segin modelos convencionales.

Seran independientes del objeto de la presen-
te invencién los meteriales, formes y dimensiones de la
méquiné asd constituida, accesorios u Organocs de mando
que la misma pueda presentar y, en general, todo cuantos
detalles accesorios puedan presentarse, siempre que no

aparten al conjunto de su esencialidad,

NOoOTA

Se reivindica como objeto de la presente pa-
tente de introduccidn:

1. MAquina avtomitica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, que se caracte-
riza esencialmente por estar constituida por una banca~
da, con barras de guia longitudinal, sobre las que se
degliza un carro, accionado con movimientos alternati-
vos de avance y retroceso a través de un cilindro de ac~
cionamiento fluodindmico, y sobre cuyo carro quedan pre-
vistos, medios para pinzado de la ldmina de material ter-
mopléstico, suministrada desde una bobina montada en un

soporte solidario de la bancada; medios de calefaccidn
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para precalentamiento de la indicada ldmina de material
termopldstico; una estacidén de moldeo de platos méviles
accionados por sendos cilindros fluidodindmicos, sobre
cuyos platos se situan los moldes correspondientes; ¥y
juegos de cuchillas, de posicidn regulable a lo larg de
un goporte transversal, para seccionado longitudinal de
le lémine de material termopldstico, luego de moldeada
y durente el movimiento de retroceso del carro a su pun-
to de partida inicial, completéndose la mdquina con me-
dios para sujecidn y seccionado transversal de la lémina
moldeada y con un equipo de dos unidades troqueladoras,
para formas positivas y negatiwas, la primera de las cua-
les lleva incorporada una unidad transportadora previa
de la lamina de material termopldstico, cuyo equipo de
troqueladoras se acopla amoviblemente a la mdquina de
moldear propiamente dicha, de forma que pueda utilizarse
facultativamente una u otra de dichas unidades,

2, Meéquing automdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, segum la reivin~
dicacidn anterior, que se caracteriza por el hecho de
gue los medios de pinzado de la ldnmina de material ter—
mopléstico, situados sobre el carro deglizante, se com~
ponen de una o mas pinzes, accionadas por sendos cilin-
dros fluodindmicos, que sujeten a la ldmina, & lg sali-
da de la bobina de suministro, y durante el movimiento
de avance del carro, en cuya fase coincide tambidn la
actuacidn de los medios de precalentamiento de la zona

correspondiente de la ldmina y el moldeo de la zoma si-



5

10,

15.

20.

25,

ile

- 18 -

guiente de la misma adyacente a lg sometida a precalen~
tamiento.

3. Mdquina sutomdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, segin la reivin-
dicacidén 1, que se caracheriza por el hecho de que los
elementos de precalentamiento de la ldmina de material
termopléstico comprenden dos placas calefactoras opues—
tas, una superior y otra inferior, la primera de las cua-
les se halla situada adyacente al camino seguido por a—
quella ldmina, en tanto que la inferior estd unida a
uno de los platos de la estacion de moldeo ¥y sigue los
movimientos de éste, para aproximarse a la otra placa
calefactora.

4, Mdquine automitica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, segin la reivin-
digacion 1, caracterizado por el hecho de que la esta-
cidén de moldeo comprende dos platos, unidos 2 sendos ci-
lindros fluddindmicos, accionados en movimientos de a-
cercamiento y separacion conjugados con los de avance ¥y
retroceso del carro soporte del conjunto, cuyos platos
presentan incorporados canales de refrigeracidn de los
mismos y, por lo menos el enferior, medios de conexidn
con una bomba de vacio,

5. Miquina automdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, segin la reivin-

dicacion 1j que se caracteriza por el hecho de que los

medios de sujecidon y seccionado transversal de la lémi-

na moldeada, a su salida del carro citado, se componen
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de una pinza y una cuchilla de accidén transversal, si-
tuadas en posicidn regulable entre si y con respecto a
la carrera de aquel carro, sobre las propias barras de
guia del mismo, cuya pinza y cuchilla presentan unidos
soportes para la propia ldmina y son accionadas por sen-
dos cilindros fluidodindmicos, em movimientos conjugados
con los de retroceso del carro deslizante portador de la
estacién de moldeo.

6, Miquina sutomdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporite y troquelado, segin las reivin-
dicaciones 1 a 5, que se caracteriza por el hecho de que
le unidad transportadora incorporadsa a una de las uni-
dades troqueladoras comprende una mesa con gulas latera-
les ajustables para la lémina y Jjuegos de pinzas para el
arrastre de la misma, asi como para la sujecidn poste-
rior, una vez alcanzado el limite de carrera, siendo ac-
cionados ambos juegos de pinzas por respectivos ciline
dros fluidodinémicos y quedando previstos en dicha mesa
medios para la detencidn del recorrido de la ldmina mol-
deads en un punto preciso, determinados, preferentemen~
te, por un microrruptor combinado con relieves testigo
formados en la propia lédmina durante la fase de moldeo
de las formas correspondientes. .

7. Miquina sutomdtica de moldeo por vacio
¢on equipo de transporte y troquelado, segin las reivin-
dicaciones 1 a 6, que se caracteriza por el hecho de que
la unided troqueladora que lleve incorporade la de trans—

porte mencionada, comprende un plato fijo inferior, con
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columnas de deslizamiento del plato mdvil, guiedo so-
bre las mismes, y un cabezal superior en el que queds
montado un cilindro fluodindmico de accionamiento de
dicho plato mévil, estableciéndose entre el cabezal ¥y
el propio plato mévil, un juego de palancas articuladas
a modo de compds, unidas a otra articulada a un soporte
solidario del propio védstago del cilindro de accions-
miento, pare determinar los movimientos de aproximacidén
v separacidn del plato mévil al fijo, entre los que se
sitian los troqueles correspondientes.

8., Miquina automdtics de moldeo por vacio
con equipo de transporte y trogquelado, segin las rei-
vindicaciones 1 a 5, que se caracteriza por el hecho de
que la unidad troqueladora de formas negaitivas compren-
de una montura deslizante a lo largo de guias soporta-
das por una bancada comin, y de posicidn ajustable so-
bre dichas gulas, cuya montura lleva incorporado un so-

porte para una de las partes del troquel, quedando mon=-

tada la otra parte en un soporte en forme de marco, gi-

tuada en un plano inferior respecto a la primera, cuyo
goporte en forma de marco se halle unido a un juego de
bielas y palancas articuladas que, a ‘través de un cilin~
dro fluodindmico, gobiernan los mbvimienfos de aproxim-
macidn del marco contra la parte superior, quedando pre-
visto un cilindro al que queda unido un extractor, para
expulsar las piezas troqueladas a través del soporte in-
ferior en forma de marco.

9. Mdguina auwtomdtica de moldeo por wacio
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con equipo de transporte y troquelado, segin las rei-
vindicaciones 1 a 8, que se caraclteriza por el hecho de
que, para el acoplamiento de una u otre de lag unidades
troqueladoras, asi como de la unidad transportadora co-
rrespondiente, se ha previsto la disposicidn de un sig-
tema de carriles, sobre los que se deslizan dichos equi-~
pos a voluntad.

10, Maquina automdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado, segin las rei-
vindicaciones 1 a 9, que se caracteriza por el hecho de
que los troqueles de la unidad troqueladora de formas
negativas, presentan unidos pequefios pisones periféri-
cos, con resorte de presidn, destinazdos a la sujecidn
de la pieza a troquelar durante la accidn de aquellos
troqueles.,

1l. Miquine sutomdtica de moldeo por vacio
con equipo de transporte y troquelado,

Ala presente memoria descriptiva consta de

veintiune hojas foliadas escritas a miquina por una cara.

Barcelona, 4 de septidmbre de 1973
Rosa CASOLIVA MONTANA y
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