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La presente invención se refiere a un método para la maniobra 

de un conjunto de útiles que aseguran la transferencia de un material 

a conformar entre los diversos puestos de una unidad de prensa. Puede 

aplicarse a cualquier tipo de unidad de prensa que lleve una platafor 

ma fija y una móvil, entre las cuales está dispuesto este conjunto de 

útiles, y que conforme materiales cualesquiera tales como; metal,'ma­

dera, materia plástica, etc...

Sin embargo, según un aspecto más particular, el método y dis 

positivo de la invención están estudiados para las máquinas de moldear 

artículos de materia plástica, y en particular, las máquinas de mol - 

deado que permiten la fabricación de cuerpos huecos, en particular r¿ 

cipientes tales como botellas, frascos, u otros contenedores.

Estas máquinas de moldeado presentan corrientemente un puesto 

de inyección, donde se forma una gota o paraison, diversos puestos de 

trabajo o de control, y un puesto de eyección de los artículos termi­

nados; en el momento del cierre de la prensa, se efectúan en los di - 

versos puestos, las operaciones de moldeado, soplado, y después eyec­

ción de los artículos terminados; en el momento de su apertura! una - 

torreta portadora del conjunto de útiles, asegura por rotación la 

transferencia del material en curso de conformación entre los diver - 

sos puestos.

En el curso de un ciclo de moldeado, esta torreta es pues su­

cesivamente:

- inmovilizada con relación a la unidad de prensa, los útiles 

se encuentran entonces en los moldes cerrados,

- desplazada en traslación en el momento de la apertura de la 

unidad de prensa, de forma que ocupe una posición intermedia entre - 

las dos placas de la prensa abierta, y se encuentre así liberada,

- desplazada en rotación un ángulo determinado, de forma que 

transfiera cada útil, de un puesto al puesto siguiente,
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- desplazada de nuevo en traslación, inmovilizada y centrada 

con relación a las placas*

El buen funcionamiento de este tipo de máquinas impone:

- una situación precisa y exacta de los útiles con relación

5 a los moldes después de cada transferencia, teniendo en cuenta los -

esfuerzos importantes soportados por las piezas mecánicas,

- un control rigurosos del recorrido en la transferencia de 

los útiles de un puesto a otro, debiendo ser efectuada además esta - 

transferencia, rápidamente y sin choque,

10 _ un sistema de mando tan sencillo y centralizado como sea po

sible, para evitar gastos de energía prohibitivos, y obtener un sin - 

cronismo perfecto de la maniobra del conjunto de útiles, con las fa- 

. ses de apertura y cierre de la unidad de prensa,

- una posibilidad de regulación, separada de los diferentes

15 órganos,

La presente invención propone un método de maniobra automáti­

co, con posibilidad de intervención manual, de un conjunto de útiles 

para una máquina que lleva una unidad de prensa destinada a dar for­

ma a un material, procedimiento que responde, entre otras, a las exi

20 gencias anteriores.

El método de la invención está caracterizado porque:

- el desplazamiento en traslación del conjunto de útiles que 

acompaña la apertura de la unidad de prensa, provoca al comienzo de 

recorrido el desenclavamiento de los útiles, con relación a la unidad

2? de prensa, y al final de recorrido el acoplamiento de dicho conjunto

de útiles con el mecanismo rotativo, de tal manera que el conjunto de 

útiles es mandado entonces positivamente por este último,

- luego, después del giro de dicho conjunto de útiles, el de_s

plazamiento en traslación de este último, que acompaña el cierre de

30 la prensa, provoca al comienzo del recorrido, su desacoplamiento del
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mecanismo rotativo, y al final del recorrido, su centrado y su encía 

vamiento en la unidad de prensa.

La invención se refiere igualmente a un dispositivo cuya deĵ  

cripción permitirá poner en evidencia las ventajas del procedimiento.

Este dispositivo se aplica a una unidad de prensa que lleva, 

una placa fija y una placa móvil, y un medio apropiado que asegura la 

apertura y el cierre de esta unidad de prensa, por desplazamiento de 

la placa móvil. Presenta, de una manera clásica, un soporte solidario 

de la placa fija, una torre portadora de un conjunto de útiles, mon­

tada al extremo de un árbol alojado de forma móvil, en rotación y en 

el sentido axial, en el interior del soporte fijo, y un órgano que - 

acopla el árbol a la placa móvil de la unidad de prensa, de manera - 

que asegure el desplazamiento sincronizado de esta placa y del conjun 

to de útiles.

Según la invención, tiene en realidad importancia el qie el man 

do de la torre en rotación llevas

- una pieza giratoria montada de manera que puede girar librjí 

mente con relación al árbol de la torre, dejándole igualmente desli­

zarse ,

- un medio de arrastrar en rotación a la pieza giratoria,

- un órgano de solidarización que asegura automáticamente la 

unión positiva de esta pieza sobre el árbol, al final del recorrido 

de éste, en el momento de la apertura de la unidad de prensa, y al - 

contrario, su separación al comienzo del cierre de la unidad de preti 

sa. La solidarización se efectúa preferentemente por embrague.

Ventajosamente, el medio de arrastre estará constituido por 

una barra de mando susceptible de desplazarse en traslación según su 

eje, estando asociada esta barra, para la manigbra, a un órgano mo - 

tor, por ejemplo un pistón, de preferencia hidráulico, que comunica 

a la barra un movimiento rectilíneo alternativo. La citada barra es



acoplada a la pieza que gira, por un sistema de biela que permite una 

transformación del movimiento rectilíneo de la barra, en un movimien­

to de giro de la pieza giratoria, siendo tal la disposición del sist£ 

ma de biela con relación a la barra, que el movimiento del árbol so - 

porte y por consiguiente del conjunto de útiles, esta decelerado al 

final del recorrido, lo que evita los choques y las sacudidas debidas

a la inercia del conjunto de útiles.

El desplazamiento del conjunto de útiles está mandado por el 

recorrido de ida del pistón; el recorrido de vuelta, necesario para - 

llevar de nuevo, después del desacoplamiento de la pieza giratoria y 

del árbol, el grupo que manda la rotación a la posición inicial para 

la rotación siguiente, sirve igualmente para la eyección de los artí­

culos terminados. A este efecto, la barra errastra un sistema eyector 

que se desplaza sobre y con la barra según un movimiento rectilíneo — 

alternativo, y que coopera con un carro extractor por medio de una - 

trasmisión multiplicadora, que asegura al carro un recorrido superior 

al de la barra de mando, y por consiguiente del organo motor; el re­

corrido de vuelta del carro, es a su vez regulable según las necesi­

dades.

Como se puede observar, el empleo de este dispositivo, del 

procedimiento conforme a la invención, permite efectuar la transieren 

cia del conjunto de útiles con precisión, gracias a un mando positivo 

del movimiento, todo ello garantizando una completa libertad de cen - 

trado en el momento del cierre de la prensa.

Gracias a la concepción del mando del movimiento de rotación, 

es además posible equipar la torre, de un sistema que permita el de - 

senclavamiento voluntario del órgano de solidarizacion de la pieza gi_ 

ratoria y del árbol soporte. En estas condiciones, el mando de todas 

las operaciones necesarias, utiliza solamente dos fuentes motoras, pja 

ro es posible mandar separadamente el desplazamiento de los órganos,



y por ejemplo hacer girar el conjunto de útiles, a mano, en un senti­

do o en otro.

Una de estas fuentes está constituida por la propia parte mó­

vil de la unidad de prensa, de la que utiliza:

a) el movimiento de apertura para mandar positivamente:

*• el desenclavamiento del conjunto de útiles,

. el desasimiento de los útiles con relación a la unidad de 

prensa, y

r el acoplamiento del conjunto de útiles con el mecanismo ro_ 

tativo;

b) el movimiento de cierre para mandar también positivamente;

. el desacoplamiento del conjunto de útiles y del mecanismo 

rotativo, y

. el enclavamiento en posición de moldeo del conjunto de úti­

les con relación a la unidad de prensa.

La otra fuente motriz manda positivamente:

. la transferencia del conjunto de útiles de un puesto a otro

y

o la eyección del artículo una vez terminado.

Se describirán, ahora con más detalle, y a título de ejemplo 

no limitativo, dos formas de realización de un dispositivo según la - 

invención, haciendo referencia a los dibujos anejos, en los cuales:

- la figura 1 , es un esquema que representa en planta una má­

quina de conformado de artículos, que es por su tipo una má 

quina de moldear;

- la figura 2 , es una vista en perspectiva parcial de un pri­

mer tipo de dispositivo según la invención, representada en 

alzado, con sección parcial;

- la figura 2a, es una variante de realización de un detalle 

del mecanismo de la fig. 2;
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- la figura 3 , es una sección esquemática según la línea lil­

ilí de la fig. 2, que representa el medio de -

arrastre en rotación en dos posiciones extre - 

mas;

- las figuras 4 y 5 , son dos vistas en alzado del dispositivo

de las figuras 2 y 3 , que muestran el funcio­

namiento del sistema de eyección y del carro 

extractor;

- la figura 6 , es una sección según el eje VI-VI de la fig.4;

- la figura 7 , es una vista en alzado de un segundo tipo de -

dispositivo según la invención;

- la figura 8, es una vista en planta de la fig. 7í

- la figura 9t es una sección según la línea IX-IX de la fig. 8;

- la figura 10, es una sección según la línea X-X de la fig.9;y

- la figura 11, es una sección según la línea XI-XI. de la -

fig. 7.

En la descripción que sigue, se hará referencia únicamente, - 

por razones de claridad, a una máquina de moldeo de artículos de mat¿ 

ria plástica. Se comprenderá sin embargo, que la invención puede apli_ 

carse a cualquier tipo de máquina de conformado con prensa, para cuaJL_ 

quier tipo de material. Además, en lo que sigue, los mismos'órganos - 

están designados con las mismas cifras de referencia.

Haciendo referencia primeramente a la figura 1, se ha represen 

tado, en planta, una prensa de moldeo en la que se ha indicado con _1_

la placa que soporta las partes fijas de los moldes, y en J3 las colum

ñas de guiado para la placa A (figura 2), que lleva las partes movi - 

les en los moldes.

En el ejemplo representado, que no debe ser considerado como 

limitativo, se han previsto dos moldes a saber: un molde de inyección 

2 , en el cual se introduce la materia plástica a moldear, que provie-
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ne de una máquina de plastificación clásica no representada, cuyo ex 

tremo porta-boquillas, se ha esquematizado en O,: y un molde de sopla 

do o de acabado estos dos moldes están formados cada uno por dos 

semimoldes tales como _4 y 4a.

Un soporte 5. está montado sobre la placa _1. Está destinado a 

recibir la torreta que lleva el conjunto de útiles que coopera con - 

los moldes para la transferencia y el soplado de las piezas. El so - 

porte ¿  está fijado a la placa _1 , por medio de los tornillos (i, y su 

cara superior lleva las espigas de guiado 7., equidistantes, que pue­

den alojarse en los orificios 7 _̂í practicados igualmente con una se­

paración regular, en el cubo de la torreta jB, solidario del extremo 

superior de un árbol vertical montado en el cuerpo jj, de forma - 

que pueda girar libremente y deslizarse axialmente.

Los brazos porta-útiles 10-11-12-13 radiales a partir del cu

bo, forman unos con otros, un mismo ángulo. En ©1 ejemplo representa
o .do, hay cuatro brazos porta-útiles, separados 90 y cuatro espigas

oseparadas igualmente 90 .

La disposición de los moldes es tal, que cuando las espigas 

7, están introducidas en los orificios 7_2. , dos brazos adyacentes se 

encuentran siempre frente a los dos moldes, uno de los otros brazos 

se encuentra frente a un puesto PC, de control de la temperatura y 

de la limpieza de los útiles, antes de su transferencia al puesto de 

inyección. En este puesto de control puede existir un elemento de se_ 

guridad S_, clásico, que detiene la máquina en caso de que haya mate­

rial sobre los útiles.

El otro brazo, diamertralmente opuesto al primer molde _2, se 

encuentra frente al puesto PE de eyección de los ártículos terminados, 

por ejemplo botellas de materia plástica, en el ejemplo representado. 

En este puesto de eyección están colocadas dos espigas 1_4 solidarias 

del cuerpo 5,, que están dirigidas hacia el exterior y sirven de guía



a un carro extractor móvil en traslación, indicado de forma general 

en 1 6 , y que será descrito en detalle más adelante.

Como se ve más particularmente en la figura 2, el árbol 9 

puede girar y deslizarse en un taldro pulido vertical 12., del cuer­

po j>; el extremo del árbol 9 que sobresale por la parte inferior, - 

lleva un casquillo en el cual puede girar, pero del que es soli­

dario en el sentido axial. El casquillo lj$ lleva dos tetones diame­

trales 1_9 , en los cuales se articulan los brazos 20, de una palanca 

demultiplicadora, que une el árbol 9, a una cabeza de mando JQ, solid_a 

ria por medio de una armadura rígida, esquematizada en E, de la placa 

móvil A de la unidad de prensa. Esta cabeza D, que se desplaza en - 

traslación vertical, como se ve en la figura 2, presenta un alojamien 

to 2 1a, en el cual penetran los extremos de los brazos 20 que llevan 

un rodillo 221, en contacto de rodadura con las paredes del alojamien. 

to 21a. Los extremos opuestos de los brazos 20, están montados de ma 

ñera que giren sobre un tirante _22 suspendido de una armadura _24, so 

lidaria del soporte por una biela 2¿ de longitud regulable, cuyo

cuerpo, fijado por una rótula 2¿a, a la armadura 24, lleva un vásta- 

go roscado, 23b, fijo al tibante 22.

Se comprende que, gracias a esta disposición, el desplazamieri

to de la cabeza D, entre su posición en línea de puntos, y su posi

ción en línea llena (o inversamente), asegurará un desplazamiento li.

neal del árbol 9 según su eje, en la relación 1. . del brazo de pa - 
”  L

lanca, el rodillo 21_, y el tirante 22 del órgano de acoplamiento, e¿ 

tán previstos por construcción para desplazarse ligeramente en dire£ 

ción horizontal.

En el árbol 9, está enchavetada una pieza 25, alojada en el in 

terior del cuerpo 3. Esta pieza lleva los dedos 2¡7, destinados a in - 

troducirse en los orificios correspondientes 29 de un anillo de arras 

tre 28, que rodea al árbol 9, de forma que este último pueda despia -



10

5

10

15

20

25

zarse libremente con relación a él, y mantenido en posición axial fi 

ja en el cuerpo 5., quedando siempre libre de girar. El anillo 28 llê  

va preferentemente un brazo JO, unido por una biela Jl, a un collar 

32, solidario de una barra JJ, sostenida de manera deslizante por los 

cojinetes j4 y 35, fijados sobre la armadura fija £¡4, solidario del 

cuerpo 5..

La barra JJ, está asociada a un elemento motor, un pistón J2, 

en el ejemplo representado, que manda su deslizamiento alternativo - 

en el sentido de la doble flecha. Preferentemente, el pistón J2. es ” 

de doble efecto y sus recorridos de ida y vuelta son motrices. Un di_s 

tribuidor de fluido, unido al pistón, por tubos de alimentación J 8 y 

39, realizan el mando de forma clásica.

El árbol y el pistón están acoplados por una placa 40, pro - 

longada por un brazo 4l_, de accionamiento de contactos _42 y _4¿ fijíi 

dos a la armadura JJá. El contacto 42, es un contacto del fin del re­

corrido de vuelta del pistón, y el contacto _43, un contacto de ida - 

del pistón.

El funcionamiento del dispositivo es el siguiente:

Se considerará como origen del ciclo, el momento en que un ajr 

tículo acabado acaba de ser ayectado.

En este caso, el dispositivo se encuentra en la posición re­

presentada con línea de trazos en la figura 2 , es decir que:

. la unidad dé prensa está cerrada; el anillo 1_8 y el árbol 

9., están en posición baja, así como la pieza 26.

. la torre de útiles 8_, está en su posición baja e inmoviliza 

da por las espigas 7,?

. el pistón 3 7, se encuentra al final de recorrido de vuelta, 

y el brazo 4l_ acciona el contacto 42,

. el anillo se encuentra en posición de reposo y la biela 31 

se encuentra en posición paralela a la barra 33.30
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El accionamiento del contacto 42 al final del recorrido de 

vuelta del pistón, autoriza la apertura de la placa de la unidad 

de prensa, una longitud L; la cabeza D levanta por medio de la pa­

lanca 20, el árbol 9 y el cubo J3, una longitud _1. Preferentemente,

1_ será igual a 1 .
2

Los órganos de moldeo se encuentran entonces en la posición 

relativa, representada en trazo lleno, es decir que:

. la torreta 8̂ está liberada de las espigas y los útiles 

son liberados de los semimoldes 4, 4a.

. los dedos 27 de la pieza 26 solidaria del árbol, se intro^ 

ducen en los agujeros 29, del anillo 28, este último se eri 

cuentra siempre en la posición de línea de trazos de la - 

figura 2.

Al terminar la apertura de la unidad de prensa, es acciona­

do un contacto 44 y manda la puesta en marcha del pistón J¡¿. Este - 

contacto kk, podría por ejemplo ser llevado por el cuerpo ¿  y acci£ 

nado por la cabeza I), según está representado.

El pistón se desplaza pues, en el recorrido de ida, hasta - 

alcanzar la posición que figura en trazo continuo. Arrastra la barra 

33 cuyo desplazamiento provoca el giro del anillo 28 por medio de - 

la biela 30 y por consiguiente el del árbol 9, y de la torreta & .

El conjunto gira por tanto un ángulo que es un submúltiplo de 360° 

(en el ejemplo representado, 90°.

Se observará que, por el hecho de la posición del brazo 301 

se obtiene un final de rotación más lento, lo que evita los choques 

y sacudidas debidos a la inercia del conjunto de los útiles.

Los brazos porta-útiles 10,, 11,, lj2 y 1¿, son por tanto tran¿ 

feridos de un puesto al siguiente. Al final del recorrido de ida del 

pistón, el brazo 4l_ acciona el contacto ,43 quel

30 . provoca la iniciación del cierre de la unidad de moldeado
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y por consiguiente,

. el descenso del árbol 9. y del conjunto de útiles, cuyos agu 

jeros 2!_ reciben las espigas 7.,

. el desacoplamiento del árbol 9, y del anillo 28.

Cuando los semimoldes han tomado de nuevo su posición represeti 

tada en línea de trazos, es decir, cuando la unidad de prensa está' ee: 

rrada, la alimentación del pistón J37_ se invierte, para mandar el giro 

del anillo 28 en sentido inverso al de la flecha J?, y la vuelta de la 

biela 22 a posición representada en línea de trazos. El accionamien 

to del pistón podría ser mandado por un contacto 44', mandado por la 

cabeza D, al final del recorrido de cierre por ejemplo. La rotación 

del anillo 28 no provoca naturalmente ningún giro del árbol 9,. Al fi 

nal del recorrido de vuelta del pistón, tiene lugar, gracias al meca 

nismo que será descrito más adelante, la eyección del artículo termi. 

nado.

Se observará que está previsto un medio para desplazar manual_ 

mente el conjunto de útiles. Se trata en efecto de una maniobra que 

pUede ser necesaria después'de una parada de fabricación.

El dispositivo lleva pues, un sistema de desembrague del árbol 

¿  y del anillo 28, capaz de intervenir cuando el dispositivo se en - 

cuentra en la posición indicada con trazo continuo en la figura 2, - 

es decir, cuando la unidad de moldeo acaba de abrirse, el cubo ^  se 

ha desprendido de las espigas 7.) y l°s dedos 27 de la pieza 26, están 

introducidos en los agujeros 29. del anillo 28.

El desembrague puede estar mandado simplemente, en el ejemplo 

representado en la figura 2 , por un vástago 46 introducido en un ca­

nal central 47 del árbol 9., Y que sobresale por encima del conjunto 

de útiles, estando solidarizado el citado vástago por medio de un p¿ 

sador 48, con la pieza 26 que puede moverse a lo largo del árbol 9,. 

Una ranura 49 está prevista en el árbol 9. para permitir el desplaza-
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miento del pasador 48 hacia el anillo 18. El resorte ¿0» colocado eri 

tre el extremo inferior del vastago 46 y el fondo del canal 47.» tieti 

de a empujar la pieza 26 hacia arriba, haciendo tope contra un espal_ 

dón 26a del árbol 9; la fuerza es tal que, en el momento del funcio- 

5 namiento automático, todo sucede como si la pieza jí6 fuera enterameri

te solidaria del árbol %

Cuando el dispositivo se encuentra en la posición representa 

da en trazo continuo, el desacoplamiento del árbol 9_ y del anillo 28. 

se logra empujando el vastago 46, según la flecha V, en contra de la 

10 acción del resorte 50, lo que hace descender los dedos 27, mientras

que el árbol 9, y por consiguiente el conjunto de útiles quedan levan 

tados. Cuando los dedos 27 han salido de los agujeros .29, del anillo 

28, se puede hacer girar libremente a mano el conjunto de útiles, pa. 

ra colocarlos en la posición deseada.

15 Como variante, se podría preveer el empleo del sistema repr¿

sentado en la figura 2a , en el cual los dedos 27 de la pieza 26, atra 

viesan un anillo 126a , hecho solidario del árbol 9, por medio de los 

pasadores 126b , o también obtener el engrane por medio de un dentado.

Se describirá ahora con más detalle el mecanismo de eyección 

20 de los artículos terminados haciendo referencia a las figuras 3 a 6.

La eyección de los artículos se efectúa por medio de un carro 

extractor que no se describirá en detalle. Este carro se designa de - 

forma general, por 16, en la figura 1. Se compone de dos manguitos 52 

que se deslizan en los vastagos 14, y unidos por una traviesa 53., so_ 

25 bre la cual se encuentra un soporte 53a soportado por los ejes late­

rales 53b que giran en los manguitos 52 (ver figura 6 ), y basculable 

manualmente. Uno de los ejes 5 3b esta prolongado por un mango 53C, ” 

solicitado hacia la posición alta, representada en trazo lleno en la 

figura 4, por medio de un resorte 53d enganchado por una parte en el 

30 mango y por otra en el manguito 52. El descenso del mango 53c a la -
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posición representada en línea de trazos, lleva al soporte 53a a la 

posición horizontal.

Este sistema de basculación permite, que estando los artícu­

los terminados desmoldeados y después extraídos en posición horizon­

tal, sean colocados verticalmente para efectuar eventualmente una 

operación de volver a tomarlos.

El desplazamiento del carro a lo largo de los vastagos 14, 

está mandado por el desplazamiento de la barra j33, bajo la acción - 

del pistón 37»

Con este objeto, la barra 22 lleva un eyector ¿4 que está for­

mado por un manguito que desliza sobre un saliente extremo 33a , de - 

diámetro reducido, de la barra 33.) entre los dos topes constituidos 

uno por el espaldón 55. de la barra 3J, y el otro por el extremo f¡6 - 

de una varilla roscada regulable 5 7, atornillada en una placa 5® fi­

jada en el extremo del saliente 33a de la barra 33» El eyector 54 e¿ 

tá provisto igualmente de un vástago roscado 59.) cuya maniobra permi. 

te regular la longitud que sobresale hacia el cuerpo 5.. El vástago - 

roscado j5£, compensado por el vástago 59.) permite regular el recorrí, 

do del eyector 54, y por consiguiente el del carro 16., de la forma - 

que será descrita más adelante.

En la cara interna 6(3 del eyector 54, está articulada una bij2 

la de transmisión montada de modo que gire en un eje 6jí, cuyo ex 

tremo roscado 6¿ está atornillado en el eyector 54. La biela lleva - 

en sus dos extremos poleas, respectivamente 64 y 65., que cooperan - 

con dos deslizaderas 66. y 6 7, perpendiculares a la barra 22 Y solida 

rias respectivamente del travesano 53 y de una jamba de la armadura

24.

Se comprende inmediatamente que el desplazamiento del eyector 

según el eje de la barra .33 provoca, como se ve en las figuras 4 y 5> 

el desplazamiento del carro extractor en el mismo sentido, a lo lar-
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go de las guías 14.

En efecto, el desplazamiento del eyector y por consiguiente 

del carro, es realizado gracias al desplazamiento de la barra 53[, ~ 

bajo la acción del pistón J37, durante los movimientos de ida y vue_l 

ta de este último.

Así, al final de un ciclo de moldeado, es decir cuando la - 

unidad de prensa está cerrada y el conjunto del dispositivo se en - 

cuentra en la posición de la línea de trazos de la figura 2 , el pis; 

tón 37 está al final del recorrido de retorno y la barra 33 esta en 

posición saliente, como lo muestra la figura 4.

En esta posición de barra que sobresale, el espaldón 55 do 

la barra ha rechazado al eyector 54 al máximo, hacia la derecha, y 

la biela de trasmisión ha alejado al máximo al carro _l6 del cuerpo 

5 , eyectando el artículo terminado.

Se observará a este respecto que, de preferencia, la biela 

de trasmisión asegura una relación de multiplicación que .proporciona, 

para un recorrido dado del eyector, un recorrido mayor del carro, - 

por ejemplo un recorrido doble.

Después de la eyección, comienza un nuevo ciclo con la aper­

tura de la unidad de prensa, y se consigue por el giro del conjunto 

de útiles, gracias al recorrido de ida del pistón. Este recorrido, 

manda el desplazamiento de la barra hacia la izquierda de la figu 

ra 4. Al comienzo de este desplazamiento, el eyector y el carro ex­

tractor permanecen en su sitio, hasta que el extremo ¿6 del vástago 

5 7' llega a tocar al eyector ¿4, que es entonces arrastrado por la 

barra al mismo tiempo que el carro, hasta que, el tornillo 5.9 del ~ 

eyector llega a hacer tope contra un apoyo _68 previsto sobre el co­

jinete fijo ¿5, en el cual desliza la barra. El carro se encuentra

entonces en la posición de la figura 5 »

Al final del recorrido de ida del pistón, el carro desmoideji
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dor se encuentra por tanto listo para efectuar una nueva eyección 

que se producirá en el momento del recorrí docide xuelta del pistón 

y de la barra.

Se observará, que mientras que la posición del carro repre 

sentado en la figura 4 es fija, cualesquiera que sean las dimensio^ 

nes de los artículos a eyectar, la posición del carro en reposo 

(figura. 5 ) es regulable con relación a la estructura fija, gracias 

a la holgura proporcionada por el desatornillado de los dos topes 

57 y 59* Así se puede ajustar el recorrido del carro desmoldeador 

en función de la longitud de los artículos moldeados.

Las figuras 7 a 11, representan una variante de realización 

del dispositivo según la invención, cuya estructura y funcionamien­

to son semejantes en lo esencial, Será pues suficiente, describir - 

las partes diferentes.

Así, en esta variante, el árbol 9, es solidario de una pieza 

inferior 70 1 que lleva una garganta periférica 71,, en la cual están 

alojadas las poleas J2. llevadas por los tetones JL9; estos tetones - 

19 pertenecen a un sistema de acoplamiento del árbol 9 a la placa - 

superior móvil de la unidad de prensa que es idéntico al sistema de 

acoplamiento ya descrito. La pieza citada, presenta igualmente cua­

tro ranuras radiales 7 7 , previstas para su movimiento de- rotación.

La unión entre el árbol 9 y el anillo giratorio ,28, se rea­

liza por un dedo pivotante 7¿, destinado a cooperar con las ranuras 

77 de la pieza ¿0., y llevado por un eje ¿4 horizontal, solidario del 

anillo.

El eje 74 y por consiguiente el dedo 73, pueden ser arrastra^ 

dos en forma basculante por el accionamiento de un medio motor, por 

ejemplo, un pistón 75. enganchado por una parte al anillo _28 (ver £1 

gura 10), y por otra parte a un brazo acodado 7¿  fijado en el extre 

mo del qje ¿4.
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El pistón 7¿ puede ser ventajosamente un pistón de simple 

efecto (motriz en el recorrido de ida), con vuelta del dispositivo 

por medio de un resorte, a la posición de reposo, representada en 

trazo lleno en la figura 9.

Durante el movimiento de subida del árbol 9 y de la pieza 

70, una ranura 77 de esta última se encaja entonces exactamente en 

el dedo 73. El accionamiento del pistón central j}7. Y Por tanto de 

la barra ¿1 provoca, como en el ejemplo precedente, la rotación del 

anillo 28 y por consiguiente del árbol _9 por mediación del dedo JJ. 

y de la pieza 70.

El desacoplamiento voluntario del árbol 9. y del anillo 28 

se realiza fácilmente mandando el giro del dedo 7J3 por el pistón 75, 

para llevar el dedo a la posición señalada en línea de trazos en 

la figura 9. A este efecto, el pistón podrá ser dirigido por un dis 

tribuidor manual neumático o hidráulico con tres orificios y dos -

posiciones (no representado).

Se observará que, en la presente forma de realización, el

anillo 28 está igualmente unido a la barra J3 por una biela ¿l. Sin 

embargo, esta biela está directamente articulada sobre la barra ¿¿Y

Otra diferencia entre la presente forma de realización y la 

precedente, interesa al sistema de trasmisión multiplicador entre 

el eyector y el carro extractor, así como a un medio para hacer ba£ 

cular automáticamente el soporte, representados más particularmente 

en las figuras 7 , 8 y 1 1 .
En el caso presente, la trasmisión multiplicadora es un me­

canismo de piñón y cremallera. Una primera cremallera móvil 80 está 

fijada por tornillos 79, bajo el carro desmoldeador 53, y una según 

da cremallera 81. (fija), está montada mediante los tornillos 82 en 

una parte de estructura fija, solidaria del cuerpo _5/

Las cremalleras 80 y ÍU, están frente a frente, y están en-

- J.7 -
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granadas simultáneamente con un piñón 83, montado loco sobre el eye£ 

tor 84 por un eje 84a. El eyector £54, como en el ejemplo precedente, 

está montado deslizante sobre la barx-a 33. V Puede desplazarse en é.s 

ta, entre dos topes 56, y 55- El eyector lleva también un vástago ro¿ 

cado de regulación 59.

Se comprende que por esta disposición, cuando la barra 53 ~ 

se desplaza, arrastra en traslación al eyector £54, y al piñón 83,, - 

que está obligado a girar sobre la cremallera fija 8d. Gracias a ejs 

te movimiento, el recorrido del carro 5J5, es el doble del recorrida 

del eyector 84.

Se observará igualmente que en esta variante de realización, 

la basculación del soporte es efectuada automáticamente al final del 

recorrido. El soporte 53a es, como ya se ha visto, solidario de los 

ejes 53b que pivotan en los manguitos ¿2 del carro, de los cuales - 

uno se prolonga por uxx brazo acodado 53c que lleva una polea 85.

Esta polea coopera con una cama de guiado que presenta - 

una rampa 87, terminada hacia el extremo de los brazos 14, por una 

muesca £18 cuya anchura es ligeramente superior al diámetro de la pjo 

lea. La muesca presenta un resalto 89,, que hace el papel de tope.

En la posición de trazos, en la figura 7, el carro está re­

tirado contra el cuerpo 5. del dispositivo, y el soporte está dispue¿ 

to horizontaimente, estando levantado por la rampa 87., el brazo 53c.

Cuando el carro se desplaza hacia la derecha en la figura 7, 

el soporte permanece en la posición representada con trazos, hasta 

que la polea 85 cae en la muesca .88,. Al estar- inmovilizada la polea, 

y continuar su recorrido el carro 5¿, el eje 53h bascula alrededor - 

de la polea y provoca la basculación de 90° del soporte, hasta la po, 

sición en trazo continuo, en la figura 7 »

Naturalmente, la cama 86 debe ser colocada y regulada en fun 

ción del recorrido del carro 5 3-
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Para la invención que ha sido expuesta, y su interés justi±_i 

cado en los ejemplos detallados, el Solocitante se reserva la exclu­

sividad durante toda la duración de la patente, sin otra limitación 

ue la de las reivindicaciones expuestas a continuación.
(1

N O T A

En resumen, la presente patente de invención se contrae a - 

las siguientes reivindicaciones:

ia.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", que asegura la transferencia de 

ún material a conformar entre los diversos puestos de una unidad de 

prensa que lleva una placa fija y una placa móvil entre las que está 

colocado este conjunto de útiles, que consiste, después de la apertú 

ra de la unidad de prensa y del desplazamiento en traslación del con 

junto de útiles, de manera que este último pase a ocupar una posición 

intermedia entre las dos placas de la prensa abierta; en provocar un 

giro, de ángulo determinado, del conjunto de útiles, gracias a un mj3 

canismo rotativo, de forma que se transfiera cada útil al puesto si­

guiente; después, de cerrar de nuevo la unidad de prensa tras de ha­

ber centrado el conjunto de útiles con relación a las placas; carac­

terizados porque, el desplazamiento en traslación del conjunto de úti 

les que acompaña a la apertura de la unidad de prensa provoca ai cjo 

mienzo del recorrido la .liberación del conjunto de útiles con rela­

ción a la unidad de prensa y al final del recorrido el acoplamiento 

de dicho conjunto de útiles con el mecanismo rotativo, de tal manera 

que el conjunto de útiles es entonces mandado positivamente por este 

último, después, tras el giro de dicho conjunto, el desplazamiento - 

en traslación de este último que acompaña ai cierre de la prensa, - 

provoca al comienzo del recorrido su desacopiamiento del mecanismo 

rotativo y al final del recorrido su centrado y bloqueo sobre la uní 

dad de prensa.
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23.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de úti_ 

les asociado a una prensa", según la reivindicación 13, caract£ 

rizado porque las operaciones de giro del conjunto de útiles y de qre_c 

ción del artículo terminado son efectuadas por un mismo mecanismo mo­

tor.

3a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de úti_ 

les asociado a una prensa", según la reivindicación 23, en el - 

que el mecanismo motor es un mecanismo con movimiento alternativo, ciu 

yo movimiento de ida manda el giro del conjunto de útiles, caracteri­

zados porque se utiliza, durante la fase de cierre de la unidad de - 

prensa, la vuelta del mecanismo motor a la posición inicial, para pro 

vocar la eyección del artículo moldeado terminado que se encuentra - 

en el puesto de eyección.

43.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de úti_ 

les asociado a una prensa", según la reivindicación 1 &, que cora 

prende una unidad de prensa que lleva una placa fija y una placa mó­

vil; un soporte solidario de la placa fija; una torreta portadora de 

un conjunto de útiles, montada en el extremo de un árbol alojado de 

forma móvil en rotación y axialmente, en el interior del soporte fi_ 

jo; un órgano que acopla el árbol a la placa móvil de la unidad de - 

prensa de manera que asegure el desplazamiento síncrono de esta pla­

ca y del conjunto de útiles; un mecanismo de mando de la torreta en 

rotación; caracterizados por el hecho de que este mecanismo lleva; - 

una pieza giratoria montada,de forma que pueda girar libremente con 

relación al árbol de la torreta, dejándole igualmente deslizar, un 

medio de arrastre en rotación de la pieza que gira, un órgano de so- 

lidarización que asegura automáticamente la unión positiva de esta

30

pieza sobre el árbol al final del recorrido de éste, en el momento - 

de la apertura de la unidad de prensa, y al contrario, su separación 

al comienzo del cierre de la unidad de prensar
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5ü .) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 4a, ca 

racterizades porque el mecanismo de solidarización está constituido 

por la pieza montada giratoria sobre el árbol y por una segunda pie 

za solidaria del árbol y separada de la primera, llevando una de es 

tas piezas ai menos un órgano saliente en la dirección axial del ár 

bol y en el sentido de la otra pieza que lleva al menos un alojamien 

to destinado a recibir este saliente.

6a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de

útiles asociado a una prensa", según una de las reivindicado 

nes 4ft. y 5a, caracterizados porque lleva un equipo de liberación 

voluntaria del sistema de solidarización de la pieza giratoria y del 

árbol soporte, que puede ser mandado de forma independiente para per 

mitir un desplazamiento manual del conjunto de útiles.

7a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de
útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 6a, ca 

racterizados porque el sistema de solidarización de la pieza girato 

ria con el árbol soporte está constituido por una pieza, solidaria 

en rotación con el árbol soporte, provista de dedos o de dientes que 

cooperan con los órganos correspondientes de la pieza giratoria y - 

susceptible de deslizar a lo largo del árbol soporte para permitir 

un desplazamiento de Los dedos con relación a la placa fija.

8a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 6 a, ca 

racterizados porque el sistema de solidarización de la pieza que g¿ 

ra con el árbol soporte,,esta constituido por un dedo de enganche - 

articulado sobre la pieza que gira, destinado a embragar en una gar 

ganta de retención de una pieza solidaria del árbol soporte.

9ü.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según las reivindicaciones 6-.



— fiixíl —

5

10

15

20

25

30

a 8a, caracterizados porque el equipo de liberación voluntaria com-; 

prende un vastago montado en el eje del árbol soporte, siendo soli­

dario un extremo de este vastago, de los dedos, mientras que su otro 

extremo sobresale del conjunto de útiles para permitir la maniobra 

manual del vastago, en particular por simple presión.

IOS.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto dé

útiles asociado a una prensa", según una de las reivindicad^ 

nes 6a. a 8a, caracterizados porque el equipo de liberación volunta­

ria está constituido por un órgano extensible, en particular un pis­

tón, acoplado entre un punto de la pieza giratoria por una parte, y 

el dedo del enganche articulado, por otra.

lia.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de

útiles asociado a una prensa", según una de las reivindicad^} 

nes 4&. a 10&, caracterizados porque el medio de arrastre esta cons­

tituido por una barra de mando que desliza axialmente en soportes fi 

jos y asociada a órganos motores que le dan un movimiento rectilíneo 

alternativo, estando dicha barr.a unida por una parte a la pieza gir¿ 

toria por un sistema de bielas articuladas, y por otra, con un siste 

ma eyector de los artículos terminados que ella desplaza según un m£ 

vimiento rectilíneo alternativo.

12&.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 1 1», ca 

racterizados porque el sistema eyectox* está montado de forma que de¿ 

lice libremente sobre la barra de mando y es atacada por los topes - 

de la barra para asegurar su desplazamiento con dicha barra.

13a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 12a, - 

caracterizados porque la posición de reposo del carro es regulable - 

con relación a la estructura fija, gracias a un órgano de tope regu­

lable, del que está equipado el sistema eyector, mientras que la po-
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sición de trabajo del carro está fijada con relación a la estructura 

fija, lo que permite ajustar el recorrido útil del carro en función 

de los artículos fabricados.

14&.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de

útiles asociado a una prensa", según una de las reivindicacic> 

nes lia. a 13 3, caracterizados porque el sistema de eyección coopera 

con un carro extractor que desliza sobre guias solidarias de la es 

tructura fija por medio de una transmisión multiplicadora que asegu­

ra un desplazamiento del carro, que tiene un valor múltiplo de del 

recorrido del órgano motor*

15a.) "Método y dispositivo de inando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación l4a, cjx 

racterizados porque la transmisión multiplicadora está constituida 

por una biela montada sobre el sistema eyector por un pivote, alred£ 

dor del cual la biela es libre de girar, cooperando, de forma desli­

zante, los extremos de la biela situados a un lado y otro del pivote, 

con la estructura fija, por una parte, y el carro, por otra, 

lóa.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 15a> 

caracterizados porcp e la biela lleva, en sus extremos, rodillos alo­

jados de forma giratoria en guías verticales solidarias respectiva 

mente de la estructura fija y del carro de desmoldear.

17a.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de - 

útiles asociado a una prensa", según la reivindicación 14», 

caracterizados porque la transmisión multiplicadora está constituida 

por un sistema de cremallera y piñón, estando montado un piñón, loco 

sobre el sistema eyector, para cooperar con, una cremallera solidaria 

del carro de desmoldear, por una parte, y una cremallera solidaria 

de la barra de mando, por otra.

I8ü.) "Método y dispositivo de mando automático de un conjunto de
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útiles asociado a una prensa", según una cualquiei-a de las reivindi 

caciones lia. a 1 7&, que lleva un carro extractor equipado de un S£ 

porte de desmoldeo, caracterizados porque el soporte está articula­

do de forma basculante sobre el carro y coopera con topes fijos que 

aseguran al final del recorrido de trabajo del carro extractor, el 

basculamiento del soporte, mientras que el inicio del recorrido en 

posición de reposo del carro, asegura el enderezamiento del soporte. 

19a.) "METODO Y DISPOSITIVO DE MANDO AUTOMATICO DE UN CONJUNTO DE 

UTILES ASOCIADO A UNA PRENSA", según queda escrito y reivin-

10 dicado en la precedente memoria y nota reivindicatoría que consta 

de 24 páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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