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Esta invencidn se relaciona por lo ge~
neral con un método y un aparato para moldear por com
presidén articulos de material elastomérico y, mds par
ticularmente para moldear sellos elastoméricos de fle
chas giratorias.‘

En la practica aceptada en el moldeo por
compresidén del tipo al cual estd relacionada la inven-—
cidn es colocar lo que se conoce comunmente como un
"pza.pre” (es decir una pleza preformada de material
elastomérico que en el caso de los sellos de las fle-
chas es un anillo de caucho sintético) entre las mita-
des de un molde calentado que se montan en una prensa.
Las mitades del molde se cierran (o se semiclerran y
luego se cierran) para moldear la pieza, con ¢l material
elastomérico fluyendo del molde bajo presidén y calor.
ELl molde permanece cerrado hasta que se cure el mate-
rial.,

El método de moldeo por compresidn acep
tado y comin tiene varias desventajas serias desde el
punto de vista econdmico. Primero, la prensa que sumi
nistra la presidn y el calor al molde estd ocupada du-
rante todo el ciclo de moldeo efectuando la carga ¥
descarga e incluyendo el tiempo involuerado en la cura
cidn. Para utilizar mejor el tiempo de la prensa, se

sugliere de acuerdo con un punto de vista econémico que
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el molde esté constituido de moldes de cavidades mil-
tiples capaces de moldear un numero de articulos (v.

gre 24), uno a la vez. El costo para preparar los mol
des de cavidades miltiples, sin embargo, limita esta
solucidn a los articulos que se producen en grandes can
tidades que permiten la amortizacidn de los costos de los
moldes. Asimismo esta solucidn limita la flexibilidad
para programar la produccidén. En la prdctica Comercial

e3 necesario llegar a un arréglo entre los moldes de una
sola cavidad y de cavidades miltiples.

Otras desventajas de las técnicas y apa-
ratos de moldeo por compresidén actuales, de nuevo con
relacién al factor econdmico, es la utilizacidn insatis
factoria del tiempo del operario y la falta de susceptibi
lidad a su automatizacidén. El tiempo requerido para car—
gar un molde de cavidades miltiples y el tiempo no produc
tivo dedicado a esperar a que se complete la curacidn
del articulo moldeado, junto con el tiempo dedicado a la
descarga y desprendimiento de un molde de cavidades mil-
tiples, da por resultadc un rendimiento relativamente

* bajo por hombre-hora. ILo mismo es el caso con respecto

a los moldes de una sola cavidad en las prensas y la asig
nacidén de varias mdquinas con moldes de una sola cavidad
o de cavidades miltiples para una operacidén. Debido a su
construccidn, no es técnicamente factible la automatiza—
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cidén de la operacidn de carga y descarga de los moldes
de cavidades miltiples. Ademds, la automatizacidn. Qe
estos pasos con respecto a los moldes de una sola cavi
dad no es econdmicamente factible.

Un objeto principal de esta invencidn es
proporcionar un método y un aparato para moldear por
compresidn articulos de material elastomérico a regime-
nes de produccidén elevados respecto tanto a los articu-
los de larga duracidén (volumen alto) como de corta dura
cién (volumen bajo).

Un segundo objeto de esta invencidn es
proporcionar un método y un aparato para moldeo por com
presidn que permite la utilizacidn completa del tiempo
del operario y elimina un nimero de pasos manuales lle—
vado a cabo generalmente por un operario de la maquina,

Un objeto adicional de esta invencidén es
proporcionar un método y un aparato Para moldeo por com
presidn que proporcione me jor control del tratamiento a
través de los pascs de moldear ¥ que permite la automa-
tizacidn completa del procedimiento de moldear.

Un objeto todavia adicional de esta in-
vencidén es proporcionar un método ¥ un aparato para mol
dear por compresidn un mimero de articulos diferentes al
mismo tiempo, a regimenes de produceidn elevados con cos

tos de preparacidén y proporcidn al volumen deseado del
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articulo en cuestidn.

Un objeto adicional de esta invencidn
es proporcionar un portador de molde que sea adaptable
a una multiplicidad de tamafios y tipos de molde, que
pueden moldearse y curarse en el aparato de la inven-
cidn,

La invencidén propone el uso de un porta
dor de molde que funciona como una estacién de moldear
individual portdtil con todos los pasos del ciclo de
moldeo por compresidén llevandose a cabo a medida que el
portador del molde se transporta a través del procedi-
miento y del aparato. El portador del molde mantiene
el articulo moldeado bajo calor y presidén sin usar ni
necesitar una prensa calentada. E1l portador del molde
se transporta en secuencia primero en la circunferencia
de una mesa de preparacidén circular impulsada y luego
sobre un transportador de largueros mdviles, hacia una
mesa de curacidn circular impulsada dentro de un horno
de curacidn, y desde el horno de curacidn mediante un
gegundo transportador de largueros méviles de nuevo ha-
cia la mesa de preparacidén impulsada. A medida que el
portador de molde se transporta de esta manera pasa a
través de (1) estaciones de preparacidén, a (2) una esta-
cidn de carga a (3) una estacidn de cierre a (4) una esta

cién de preprensado a (5) una estacidn de prensa cuando
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el molde se sujeta y se fija bajo presidén suficiente
para efectuar el moldeo por compresidén de modelo, a
(6) estaciones de curacidn en el horno, a (7) una es-
tacidn de desenganche y a (8) una estacidén de remocidn
de la pieza moldeada. ELl primero y segundo transpor-—
tadores de largueros mdviles, la mesa de preparacidn
la mesa de curacidn circular son impulsados mediante
una unidad impulsora comun para asegurarse de una in-
teraccidn de cooperacidn de los elementos de transpor-
te.

En los dibujos que se acompaiian:

La Figura 1 es una vista en elevacidn
de un portador de molde gue abarca la presente inven-
cidng

La Figura 2 es una vista superior del
portador de molde que se muestra en la Figura 1l

Ia Figura 3 es una vista en elewacidn
delantera del poritador de molde que se muestra en la
Figura l; con el elemento de transporte en su sitio por
debajo del mismoj

Ia Pigura 4 es una vista parcialmente

~diagramdtica del tren impulsor que abarca la presente

invencidn;
La Figura 5 es una vista en perspectiva
de un soporte para el poritador de molde mostrado en la



10

15

20

25

Figura lj

Ta Pigura 6 es una vista de planta su-
perior de la mdquina de moldear de la presente inven-
cidn;

Ia FPigura 7 es una vista en elevacidn
de una prensa de transporte que abarca la miquina de
moldear de la presente invencidn;

Ia Figura 8 es una vista superior de la
prensa de transporte mostrada en la Figura T;

Ia Figura 9 es una vista superior del
mecanismo de traslado que abarca la presente invencidn;

Ia Figura 10 es una vista en seccidén trans
versal del aparato de transporte de la presente inven-—
cidng

La Tigura 1l es una vista en gecelon
transversal del elemento de transporte de la presente
invencidns '

Ta Figura 12 es una vista parcialmente
diagramdtica de un cilindro elevador que abarca el dis
positivo de transporie de la presente invenciodn;

Tags Figupas 13 a 16 son vistas en eleva~-
cidn de las estaciones dentro de la prensa de transpor-
te que abarcabn la presente invencidn; ¥y

La Figura 17 es una vista diagramdtica

de 1a linea impulsora del aparato de moldear de la pre-
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sente invencidn.

Haciendo referencie a la Pigura 1, se
muestra un portador de molde 10 de la presente inven~
cidn. EL portador de molde 10 consiste d@e una base 1l
que tiene @segurada en la misma en relacidn separada
un par de pasadores de gufa verticales 12 y 13. Una pox
cidn 14 de un molde (v. gr. un molde para un sello de
flecha giratoria) se asegura mediante los dispositivos
de sujecidn 15 en la base 1l, que estdn igualmente sepa
rados entre los pasadores de guia 12 y 13.

Una placa o platina portadora superior 16
se coloca por encima de la base 1l y es recibida y guias
da mediante los pasadores de gufa 12 y 13 a través de
las perforaciones 17. Ia platina 16 se desliza libre-~
mente hacia arriba y hacia abajo de los pasadores de guia
12 y 13. Una barra de sujecion 18, asegurada en la su~
perficie superior de la placa portadora 16 por medio de
un pivote 19, tiene una superficie de apoyo 20 que per-
miée que la barra de sujecidn 18 se pivotee con rela-
cidn a la platina 16. ILa barra de sujecidn 18 tiene un
par de espaldones opuestamente separados 2L que se extien-
den hacia las muescas 22 formadas en los pasadores de
guia 12 y 13. De esta manera, cuando la platina estd en
su posicidn mds hacia abajo (tal y como se describird

nds completamente a continuacidn) y la barra de sujecidn
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18 queda alineade a fin de que su eje longitudinal in-
tersecte el eje de los dos pasadores de guia, los es-
paldones 21 se entrelazardn con las muescas 22 para im
pedir el movimiento ascendente de la platina 16. Al
abrirse, el movimiento de pivote de la barra de sujecidn
18 alejdndose de los pasadores de gufa, es restringido
por medio de un tope 23 asegurado en la platina.

Un miembro acopado 25 se agsegura en la
superficie inferior de la platina 16 para un movimiento
axial limitado con respecto a la platina por medio de
una placa de retencidn 26, La placa de retencidn 26 se
asegura en la platina 16 mediante los dispositivos de
sujecidn 27. Una o mds arandelas eldsticas 28 (se mues
tran tres en la Pigura 1) quedan alojadas dentro del
miembro acopado. Cuando el miembro acopado 25 se sepa-
ra axialmente de la platina 16, su distancia mdxima desde
estas arandelas eldsticas no produce carga por resorte
cuando el molde se cierra y el miembro acopado es empu-—
jado Yacia la platina, las arandelas aldsticas 28 se
aplanan y no producen la presidén de moldeo requerida.
Idealmente, el miembro acopado nunca se pone en contacto
con la platina 16.

Una porcidn macho 29 del molde se asegura
en el miembro acopado 25 y junto con la porcidn hembra
14 define la cavidad de moldear 31 que en este ejemplo
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es aquella de un sello de flecha giratoria. ILa caja de
metal 32 de un sello de flecha giratoria se cbloca a
través de la parte superior de la porcidn hembra 14 del
molde. Una placa separadora 33 tiene agujeros recepto-
res de pasador de guia 34 y un agujero central 35 que
rodea estrechamente la porcidn de hembra 14 del molde,
descansa sobre un espalddn 36 de la porcidn hembra 14
del molde. El agujero central 35 de la placa separadora
es de didmetro mds pequefio que la caja de metal 32 de
manera que el movimiento ascendente de la placa separa-
dora 33 al final del ciclo de moldear removerd o des-
prenderd el sello de flecha giratoria moldeado desde el
molde. Los anillos de tope R en los pasadores de guia
12 y 13 limitan el recorrido ascendente de la placa se-
paradora 33, tal y como se explicard a conbinuacidn.
Haciendo referencia a las Figuras 4, 5 y
b, los portadores de molde 10 se muesiran en posicidn
spbre una mesa de preparacidén 50 que se hace coincidir
en direccién levdgira. Desde la mesa 50, los portado-
res de molde 10 se transportan por medio de un larguero mévil
60 hacia la primera y segunda estaciones de premsadoc 61 y 62,
respectivamente y luego hacia una mesa de curacidn 70 que
se hace coincidir en una direccidn levdgira dentro de un
horno de curacidn 80. Un segundo larguero mévil 90 trans-

porta el portador de moldes 10 hacia la tercera y cuarte

- 10 -
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estaciones de premsado 91 y 92, respectivamente y luego
de nuevo hacia la mesa de preparacidén 50.

La mesa de preparacidn 50 consiste de una
parte superior de mesa circular 51 montada en una flecha
52 que se hace coincidir mediante una impulsién de indi-
zacidn 53. Ia impulsidn de indizacidn que es impulsada
mediante una linea impulsora comin, es de un tipo como
para permitir la aceleracidn y desaceleracidén reguladas
durante la indizacién. Una serie de diez estaciones 55
igualmente separadas se coloca circunferencialmente en
la parte superior de la mesa 51. Cada estacidn 55 con~
siste de un par de bloques 56 en forma de "U" separados
gue se aseguran en la parte superior de la mesa y que se
colocan para recibir la base 11 del portador de molde 10.
Se aseguran una serie de guias 57 en la superficie supe-
rior de las patas verticales de los bloques en forma de
"U" y sirven para guiar la base 1l hacia la posicidn
cuando se instala (de la manera que va & describirse) y
que restringe contra movimiento al portador de moldes,
(Véase la Figura 5). Los bloques 56 en forma de "U" man
tienen el portador de moldes 10 en sentido tangencial
con respecto al eje de rotacidén de la mesa.

E1 horno 80 de preferencia es un horno de
energla radiante alimentado por gas que tiene un sistems

de control de temperatura (no ilustrado). Una mesa 81
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se coloca dentro del horno y se monta en una flecha 82
que estd apoyada articuladamente de manera apropiada y
és impulsada mediante la impulsidn de indizacidén 83.
Ia impulsidén 83 es impulsada mediante un motor y un ele
mento reductor de engranajes 84, ILa mesa de preparacidn
50 y los largueros méviles que van a describirse a con-
tinuacién, son también impulsados mediante el motor y el
elemento reductor de engranaje 84 para asegurarse de que
los mecanismos de indizacidn y ‘transporte se muevan en
relacidn sincronizada. ILas mesas 50 y 81 se colocan fue
ra de fase, es decir cuando una de ellas estd en la posi
cidn de descanso la otra estd haciendose coincidir. Ia
impulsidén de indizacidn del horno 83 de preferencia es
del tipo para proporcionar una aceleracidn y desacelera
cidn reguladas durante la operacidn de indizacidn.

Una serie de estaciones 85 igualmente se-
paradas se colocan circunferencialmente en la mesa 81,
Cada estacidn 85 consiste de un par de ménsulas igual-
mente separadas 86 aseguradas radialmente en la mesa 81.
Las ménsulas 86 mantienen los portadores de moldes 10
en orden radialmente proyectado, circunferencialmente
de y con relacién al eje de rotacidn de la mesa 81.

Una prensa de transporte 100 (véase la
Figura 6) se coloca intermedia a las mesas de indizacidn
50 y 81 y adyacente al horno 80. Su funcidn es trans—

-12 -
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ferir el portador de moldes 10 desde la mesa de indiza-
cidn 50, precomprimir o "hacer chocar" el molde, cerrar
y sujetar el portador de moldes 10 y suministrarlo ha-
cia la mesa 81 dentro del horno 80, Simultdneamente con
las operaciones anteriormente descritas, la prensa de
transporte 100 quita un portador de moldes anterior des—
de la mesa 81, desengmencha un portador de moldes, des-
prende una pieza moldeada del molde y sujeta el portador
de moldes en una posicidn abierta y transfiere un porta-
dor de moldes preanterior en una condicidn abierta y des
prendida con respecto a la mesa de indizacidn 50.

Haciendo referencia a las Figuras T, 8 ¥y
9, la estructura de soporte o bastidor bdsico de la pren
sa de transporte 100 consiste de una base 101 en donde
se montan cuatro columas verticales 102, 103, 104 y 105,
con las caras de manera que sus ejes formen las esquinas
de un trapecio. (Véase la Figura 8, que es una vista de
planta superior). Ias cuatro columnas se acoplan entre
si por la parte superior mediante cuatro refuerzos late-
rales 106 (que juntos definen un trapecio) y un par de
refuerzos transversales 107. Cuatro cilindros de fluido
de doble accionamiento 108, 109, 110 y 11l se montan con
el eje vertical entre un refuerzo lateral 106 y un refuer
zo transversal 107.

Haciendo referencia a las Figuras 4 y 8,

- 13 -
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intermedios a sus extremos y asegurados en las columnas
102 a 105 quedan los refuerzes laterales 112, un refuer
zo delantero 113 y 114 teniendo cada uno de ellos pares
de porciones bulbosas agrandadas separadas 1l3a y 11l3b,
y 1ll4a y 1l4b. Un par de soportes de portadores de mol
de 115 se montan en relacidn paralela separada en cada
una de las porciones bulbosas para formar cuatro esta—
ciones (es decir cada par asociado de los soportes del
molde forman una estacidn). La linea central de cada
estacién (es decir una linea trazada equidistantemente
entre un par de soporte de portadores de moldes) queda
tangencial a la linea central de recorrido de los largue
ros méviles que se describirdn a continuacidn. Haciendo
referencia a la Figura 11, una perforacidn del pasador
de guia 116 se forma a través del centro de cada porcidn
bulbosa.

Un par de refuerzos transversales 117 se
extienden entre el refuerzo delantero 113 y el refuerzo
trasero 114, Un cilindro de fluido de doble accionamien
t0 118 se monta en cada uno de los refuerzos transversa-
les 117, con su eje quedando en sentido vertical y ali-
neado para intersectar la linea central de los largueros
méviles que se describirdn. La funcidn de los cilindros
de fluido 118 es levantar y bajar los portadores de lar-

gueros 126 durante la transferencia.

- 14 -
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Haciendo referencia a las PFiguras 8, 9,
10, 11 y 12, la transferencia sucesiva de cada uno de
los portadores de molde 10 desde la mesa de indizacidn
50 desde las estaciones 1 a 2 en la prensa de transpor
te 100, y de nuevo desde el horno 80 hacia las estacio
nes 3 y 4 y desde ahi hacerse regresar la mesa de indi
zacidn 50, se logra por medio de un par de largueros
méviles 120 y 121 y el mecanismo impulsor asociado con
los mismos. Cada larguero mévil es un miembro curvado
en forma de "I" que se hace reciprocar vertical y hori
zontalmente para transferir los portadores de moldes 10.
Bl radio de curvatura de cada larguero mévil (que es tam
biédn su linea central de recorrido) en un extremo gqueda
tangencial con respecto 2 una estacién en la mesa de in
dizacidén 50 y por el otro extremo queda en sentido ra-
dial con respecto a una estacidn en la mesa de indiza-
cidn 81 del hormo 80.

Haciendo referencia a la Figura 10, el
larguero mévil 120 se sostiene y se restringe vertical-
mente por medio de un par de rodillos opuestos 124 monta
dos en lag placas laterales 125 que se aseguran en la
placa de base 126.

Haciendo referencia a la Figura 1l, el
larguero mévil 120 se coloca y se restringe lateralmen-

te mediante un par de rodillos 130 que se apoyan contra

- 15 -
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la pestalia central 129 del miembro en forma de "I", Los
rodillos 130 se montan giratoriamente, con sus ejes de
rotacidn quedando verticales en los soportes laterales
131 que se aseguran en la placa de base 126. Extendiég
dose hacia abajo desde la placa de base 116 hay un pasa
dor de guia 132 que es recibido mediante la perforacidn
116 del pasador de guia en la porcidén bulbosa llla. Hay
un segundo pasador de guia (no ilustrado) que es recibi
do mediante una perforacidn de pasador de guia en 1la
porcidn bulbosa ll4a. De esta manera, la placa de base
126 queda libre para moverse verticalmente hacia arriba
y hacia abajo llevando con la misma el larguero mévil
120, Ademds, el larguero mévil 120 queda libre de mo-—
verse horizontalmente (a lo largo de la trayectoria cuxr
vada mostrada en la Figura 8) independientemenﬁe de la
placa de bhase 126,

Haciendo referencia a la IF.gura 12, la
placa de base 126 se sostiene en la varilla 134 del ci-
lindro de fluido de doble acclonamiento 118 que se ase-
gura en el refuerzo transversal 117. El cilindro de fldi
do 118 mueve hacia arriba y hacia abajo la placa de ba-
se 126 y por lo tanto al miembro en forma de "I" o lar-
guero mévil 120,

Ia longitud del larguero mévil 120 es de

manera tal que abarca dos de las estaciones de la prensa

- 16 -
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de transporte y una estacidn adicional ya sea aquella

de la mesa de indizacidn o aquella del horno, dependien
do de si estd en una posicidn delantera o trasera. Las
guias 135 se aseguran en la pestafia superior del largue
ro mévil 120 y sirven para colocar el portador de mol-
des en su sitio y para resistirlo contra movimiento cuan
do es transportado por el larguero movil 120, Fl lar-
guero mévil 120 por lo tanto se mueve en secuencia hacia
arriba, hacia adelante, hacia abajo y de regreso y de es
ta manera levanta el portador de moldes 10 desde los so-
portes 56 hacia adelante de las guias 135 y hacia abajo
para colocar el portador sobre los soportes 115, pasan-
do luego hacia atrds por debajo de los portadores de mol~-
des 10 para esperar el siguiente ciclo.

El larguero mévil 121 y sus estructuras
de soporte es idéntico al larguero mévil y su estructura
de soporte, excepto que es una imagen especular del mis-
mo.

Haciendo referencia a la Pigura 9, los
largueros méviles 120 y 121 se mueven hacia adelante y
hacia atrds al unisono mediante un par de varillas 136
gue se aseguran por un extremo en los extremos de los
largueros méviles mediante conexiones universales 137
(es decir de rétula esférica) y se aseguran por sus

otros extremos & través de conexiones universales 138

- 17 -



10

15

20

25

en un par de brazos de palanca 139. Los brazos de pa-—
lanca 139 son impulsados mediante una impulsidn de in-
dizacidn de reciprocacidn 185 que controla la acelera-
c¢idn y la desaceleracidn de los largueros de transpor-—
te.

Durante el funcionamiento, las varillas
136 se aseguran en los brazos de palanca 130 mediante
las conexiones universales 138 y con los larguerocs mé-
viles 120 y 121 mediante las conexiones universales 137,
hacen reciprocar los largueros méviles simultdneamente
desde una posicidn delantera & una posicidn trasera.

En la posicidn delantera, los largueros méviles 120 y
121 abarcan dos estaciones en la prensa de transporte
100 y una estacidn en la mesa de indizacidn 81, tal y
como se ha explicado en lo que antecede. En la posi-
cidn trasera, los larguercs méviles 120 y 121 transpor-
tan dos estaciones en la prensa de transporte 100 y una
estacidn en la mesa de preparacidn 50 tal y como se ha
explicado y mostrado en la Figura 9.

Haciendo referencia a las Figuras 9 y 12,
los largueros mdviles 120 y 121 se hacen reciprocar por
medio de las varillas 135 tal y como se ha descrito y los
cilindros de fluido 118 éonectados con la varilla 132 ad
yacentes a la placa de bése 117 elevan y bajan alterna-
tivamente los largueros mdviles 120 y 21 dentro y fuera

- 18 -
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de contacto con la hase de los portadores de molde 10
que se han hecho coincidir con las estacilones las cua-
les han abarcado los largueros méviles 120, Por ejem-—
plo, cuando los largueros méviles 120 y 121 llegan a
la posicidn trasera, el cilindro de fluido 118 debajo
del larguero mévil 120 eleva ese larguero 120 hacia
contacto de soporte con los portadores de molde 10 que
estdn en dos estaciones de la prensa de transporte 100
y una estacidn de la mesa de indizacidén 50. E1 largue
ro mévil opuesto 121 que también abarca las estaciones
en la prensa de transporte 100 y la mesa de indizacidnm,
se baja simultdneamente fuera de contacto con los por-
tadores de moldes 10 en aguellas estaciones. A medida
que los brazos de palanca impulsados 139 impulsan las
varillas 136 conectadas con los largueros méviles 120
¥y 121 hacia su posicidén delantera, el larguero mévil
120 traslada tres portadores de moldes 10 de la siguien
te manera:

El portador de moldes 10 mds hacia ade-
lante se traslada desde una estacién delantera en la pren
sa de transporte 100 hacia una estacidén en la mesa del
horno 81 tal y como se muestra en las TFiguras 6 y 8. El
portador de moldes 10 en la estacidn trasera de la prensa
de transporte 10 se mueve hacia la estacidén delantera.

Finalmente, el portador de moldes 10 en la estacidén de la
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mesa de indizacidn se traslada hacia la estacidn trasera
de la prensa de transporte 100.

El larguero mévil 121 que se baja fuera
de contacto con sus portadores de moldes 10 respectivos
¥ que estd siendo impulsado simultdneamente mediante los
brazos de palaneca 139, pasa por debajo de las estaciones
hasta que llega a la posicidn delantera.

Cuando los portadores de moldes 10 llegan
a la posicidn delantera, los cilindros de fluido 118 si-
multdneamente: (1) bajan el larguero mévil 120 fuera de
contacto con los portadores de moldes 10 respectivos de-
positdndolos en sus estaciones y (2) levantan el larguero
mévil 121 en contacto con los portadores de moldes 10 res
pectivos en aquellas estaciones respectivas.

A medida gque los largueros mdéviles 120 y
121 se trasladan hacia la posicidn trasera, el larguero
mévil 121 traslada tres portadores de moldes 10 de la si
guiente manera:

El portador de moldes 10 mds hacia adelan-
te es llevado fuera del hormo 80 hacia una estacidén de-
lantera en la prensa de transporte 100. El portador de
moldes 10 intermedio es trasladado hacia una estacidn
trasera en la prensa de transporte 100. Finalmente, el
portador de moldes 10 en la estacidn trasera de la pren—

sa de transporte 100 es llevado hacia una estacidn en la
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mesa de preparacidn 50.

El ascenso y descenso alternativo simul
tdneos de los largueros méviles 120 y 121 por lo tanto
proporciona la manera de trasladar los portadores de
moldes 10 desde la mesa de indizacidn 50 a través de
la prensa de transporte 100 hacia la mesa del horno 81
y desde ahi desde la mesa del horno 81 a través de la
prensa de transporte 100 y de nuevo hacia la mesa de in
dizacidn 50.

Tal y como se muestra en la Figura 6, pue
de instalarse un segundo larguero mévil y una prensa de
transporte a fin de abastecer a la mesa de curacion 81
desde el lado opuesto del horno 80,

Puede apreciarse que el movimiento de la
mesa de indizacidén 50, los largueros méviles 120 y 121
y la mesa del horno 81 deben coordinarse de manera pre-
cisa., Esto se logra mediante el mecanismo impulsor co-
min que también hace acciomar los cilindros de fluido
118. Los portadores de moldes 10 de esta manera se
trasladan hacia las distintas estaciones que llevan a
cabo las siguientes funciones:

A medida que un portador de moldes 1.0 se
hace coincidir alrededor de la mesa 50 a través del la-
do de entrada de la prensa de transporte 100, a través

del horno 80 y a través del lado de salida de la prensa
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de transporte para hacerse regresar a la mesa 50, pasa
a través de las 4 estaciones de la prensa de transporte
100 las cuales, por razones de conveniencia, se hardn
referencia como a estaciones Numeros 1, 2, 3y 4 en el
orden de sus operaciones respectivas en un portador de
moldes 10.

Haciendo referencia a la Figura 13 que
es una vista en elevacidén de la estacidén Nimero 1, 1la
funcidn de esta estacidn es semicerrar el molde casi
hasta su posicidn final cerrada. En el moldeo por com-
presidn este es un paso de tratamiento convencional co-
nocido como "de chogue" y se destina a iniciar el mol-
deo mientras que permite el escape de los gases. Como
se muestra en la presénte, un portador de moldes 10 es-
td4 en posicidn en un par de soportes 115 colocados a lo
largo de los largueros méviles en donde se ha colocado
mediante el larguero mévil 120. Colocado por encima de
la estacién y en alineamiento central con la misma estd
el cilindro 108 anteriormente mencionado que se asegura
en la porcidn superior de la prensa de transporte. Un
bloque 144 se asegura rigidamente en la varilla 145 del
cilindro de fluido 108. EL blo@ue por lo general es ci
lindrico y tiene un portillo 146 en forma de "U" inverti
da que se corta a través de su extremo inferior. BEste

portillo 136 permite que el blogue 144 despeje o permita
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el paso de la barra de sujecidén 18 y de los pasadores
de guia 12 y 13 del portador de moldes 10 permitiendo
asimismo que el bloque prense la platina (en su posi-
cidén inferior) hasta una posicidn casi cerrada. El
bloque se mueve hacia arriba y hacia abajo mediante
la extensidn o retraccidén de la varilla del eilindro
145,

Haciendo referencia a la Pigura 14, la
funcidn de la segunda estacidén (Nimero 2) es prensar el
molde cerrado contra la presidén ejercida mediante las
arandelas eldsticas 28 y sujetarlo en una josicién ce-
rrada haciendo girar la barra de sujecidn 18 de manera
que sus espaldones 21 acoplen las muescas 22 formadas
en los pasadores de guia 12 y 13. Como se muestra, un
portador de moldes 10 estd descansando sobre los so-
portes 115 por encima del larguero mévil 120. El cilin
dro de fldido 109 anteriormente descrito se coloca di-
rectamente por encima y en alineamiento con el portador
de moldes. Un bloque 148 se asegura en el extremo intfe-
rior de la varilla del cilindro 147. El bloque por lo
general es cilindrico y tiene un portillo 149 en forma
de "U" que se disefia para permitir el paso de la barra
de sujecidén y de los pasadores de guia del portador de
moldes 10, Un miembro de sujecidén giratorio 150 se ase

gura giratoriamente en la varilla del cilindro 147 ¥y
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rodea estrechamente el bloque 148, E1 miembro de suje-
cidn tiene un rebajo semejante al portillo 149 para per
mitir el paso del portador de moldes. Un cilindro de
fliido de doble accionamiento 151 (montado en la premsa
de transporte mediante elementos no ilustrados) tiene su
varilla de cilindro 152 asegurada en el miembro de suje
cidén 150 mediante una conexidn giratoria 153, mediente
lo cual durante la extensidn o retraccidén de la varilla
152, el miembro de sujecidn 150 se hard girar para mover
la barra de sujecidn 18 hacia la posicidn sujetada (Véa-
se también la Figura 2).

El funcionamiento de la estacidn Ndmero
3 (Figura 15) es de hecho lo contrario de aquel de la es
tacién Ndmero 2, Ia funcidn y operacidn de los cilindros
de fldido 110 y 151 es premsar hacia abajo la platina 16
¥y hacer glrar la barra de sujecién 18 para liberarla de las
muescas 22 en los pasadores 12 y 13, desenganchando de es
ta manera el molde y finalmente liberando la presidn res-
tringida de las arandelas eldsticas 28 en el mismo.

Ia funcién de la cuarta estacidn (Nimero
4) Figura 16 es desprender la pieza moldeada del molde
¥y sujetar la platina en la posicidn abierta o "hacia arri
ba" en preparacién para recibir la siguiente carga. EL
cilindro de doble accionamiento 111 anteriormente descri

to se equipa con un vdstago de pistén 160 que se extiende
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verticalmente hacia arriba. El vdstago 160 se asegura
en un brazo transversal 16l que tiene asegurado al mis
mo dos varillas dependientes 162, Un juego de barras
transversales 163 se asegura en cada una de las vari-
1llas dependientes 162, Cada una de las barras transver
sales 163 tiene asegurada a la misma un par de brazos
separadores dependientes 164. Cada brazo separador 164
tiene un par de resaltos superior e inferior 165 y 166,
respectivamente que estén longltudinalmente separados ¥y
que se extienden lateralmente. Los resaltos 165 se di-
sefian para sujetar el fondo de la platina 16. Los resal
tos inferiores 166 se diseflan para sujetar el fondo de
la placa separadora 33. Cuando se retira la varilla del
cilindro 160 y el brazo transversal 161 estd en su posi-
cidén mds hacia abajo, los resaltos superior e inferior
165 y 166 quedan por debajo de la platina 16 y de la pla
ca separadora 33 y permiten que el portador de moldes sea
transportado hacia la estacion mimero 4. Los brazos se-
paradores 164 se levantan por medio de la varilla 160
con el resalto superior 165 acoplando primero la platina
16 para abrir el molde y el resalto inferior 166 aco-
plahdo luego la placa separadora 33 para levantarlo ¥y
desprender la pieza moldeada desde el molde. Una man-
guera de aire 168 y una boquilla 169 se fijan en uno de

1los brazos separadores 164 y dirigen aire comprimido ha-
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cia la pieza desprendida para enviarlo desde el molde
hacia un depdsito colector o dispositivo semejante (no
ilustrado). '

A fin de retener el portador de moldes
durante la operacidn de desprendimiento, dos pares de
miembros 170 en forma de "C" se aseguran y se extienden
lateralmente desde cada lado de la placa de base 126.
Los miembros én forma de “C" se extienden a través de
agujeros alargados 171l en los soportes 115 del porta-
dor de moldes hacia arriba y hacia adelante en donde
las porciones 172 volteadas hacia adentro quedan por
encima de la pestafia inferior 38 de la base 1l del por
tador de moldes. Durante el transporte del portador de
moldes 10 mediante el larguero mévil 121, se levanta la
placa de base y colocando de esta manera las porciones
172 volteadas hacia adentro en relacidén separada con res
pecto a la pestafla superior 37 y a la pestaiia inferior
38 de la base 11 del portador de moldes y permitiendo el-
paso libre del portador de moldes hacia sus posiciones
en los soportes 1l15.

Un bloque 174 queda por encima de la ba-
rra de sujecidén 18 y asegura giratoriamente en un poste
dependiente 175 el cual se asegura a la prensa de trans
porte 100 mediante una ménsula 177. Un cilindro de flfi

do de doble accionamiento (no ilustrado) que estd monta-
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do en la prensa de transporte 100 tiene su varilla de
cilindro 178 asegurada a través de una conexidn univer
gal 179 con la preiferia del bloque 174. EL blogue
174 tiene un portillo 181 en forma de "U" que forma
dos patas dependientes del bloque que caen a cuglquier
lado de la barra de sujecion. Cuando los brazos separa
dores 164 estdn en su posicidn mds hacia arriba, la pla
tina se eleva hasta una posicidén en donde la barra de
sujecidn gqueda por encima de las partes superiores de
los pasadores de guia 12 y 13. ZEn este punto, la acti-
vacidn de la varilla de cilindro de fldido 178 hard gi-
rar el bloque para alinear la barra de sujecidén 18 con
los pasadores de guia, descansando la pestaiia 21 de la
barra de sujecidén en la parte superior de los pasadores
de guia para retener la platina en una posicidn "hacia
arriba" y para abrir el molde a fin de facilitar cargar
el mismo para la siguiente operacidn de moldear.
Haciendo referencia a lag PFPigura 12, se
muestra esquemAticamente el mecanismo impulsor para la
sincronizacidén del aparato descrito en la presente, El
motor eléctrico 84 (Pigura 4) impulsa, a través de un
engranaje de reduccidn apropiado, la impulsion de indi-
zacidn 83 de la mesa del horno 8l. Una toma de energia
desde el motor y el reductor de engranaje 84 se conecta

a través de las juntas universales 187 y una flecha im-
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pulsora 188 con la impulsidn de indizacidn de recipro-
cacidn 185. A fin de mantener la accidén sincrdnica,
la impulsidn de indizacidn 185 tiene una flecha de en~—
trada 186 que conecta lag juntas universales 183 y una
flecha impulsora con la impulsidn de indizacidn 53 de
la mesa de preparacidén 50., Una serie de vdlvulas ac-
cionadas por leva 191 son impulsadas a través de una
correa de sincronizacidn desde el sistema principal de
flecha impulsora y controlan los cilindros descritos
en la presente a través de las lineas 192 en una secuen
cia apropiada.

Ia presente solicitud que corresponde a
la presentada en Estados Unidos de América, con fecha
13 de Agosto de 1973, bajo el numero 388.012, se acoge
a los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto
sobre Propiedad Industrial.

REIVINDIGACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de la presente

solicitud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE
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afios, son los que se recogen en las reivindicaciones
giguientes:

l2,- Un aparato para moldear por com-—
presién articulos, caracterizado por un portador para
moldear un modelo, un primer mecanismo de indizacidn
para transportar el portador, un horno de curacidn, un
segundo mecanismo de indizacidén dentro del horno para
transportar el portador dentro del horno, un mecanismo
para mover el portador desde el primer mecanismo de in
dizacidn hacia el segundo mecanismo de indizacidn y de
nuevo hacia el primer mecanismo de indizacidn, el prime
ro y segundo mecanismos de indizacidén y los mecanismos
para mover el portador se colocan a fin de mover el por
tador a través de las estaciones en las cuales en secuen
cia el portador se cierra, se sujeta bajo presidn de
moldear, se calienta, se abre y se extrae del mismo una
pleza moldeada.

28,- El aparato de conformidad con lo rei
vindicado en la reivindicacién 12, caracterizado en que
el portador consiste de una base, una platina inferior
conectada con la base, una primera mitad de molde en la
platina inferior, guias verticales en la base, una pla-
tina superior recibida deslizablemente en las guias, una
segunda mitad del molde conectada funcionablemente con

la platina superior, mierbros de empuje interpuestos en-
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tre la platina superior y la segunda mitad del molde
y miembros de sujecidn en la platina superior median-—
te 1o cual la ségunda mitad del molde es capaz de cerrarse
contra el empuje y contra la primera mitad del molde y
es capaz de sujetarse bajo la presién de moldear y me-
diante lo cual el empuje mantiene el molde hajo presidn
hasta que se liberan los miembros de sujecidn.

38.- El aparato de conformidad con lo rei
vindicado en la reivindicacidn 28, caracterizado en que
el portador ademds incluye una placa de extraccidn que
es recibida deslizablemente en las guias y que define
una perforacidn en la placa cuyo didmetro es menor que
el didmetro de una porcidn sobresaliente de una pieza
de la pleza que va a extraerse de la primera mitad del
molde, la placa queda normalmente debajo de la mitad del
molde y en donde la estacidn de extraccidn consiste de
miembros para elevar la placa desde su posicidén normal
a fin de que choque contra la porcidn sobresaliente de
la pieza para exiraer la pieza del molde, y se propor=—
cionan miembros para llevar la pieza alejdndola de la es
tacidn de extracidn,

48,~ ELl aparato de conformidad con lo
reivindicado en la reivindicacidén 12, 28 § 38, caracte~
rizado en que el primer mecanismo de indizacién ineluye

una primera mesa circular impulsade que tiene una plura-—
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22 MG, 147

lidad de miembros de soporte para recibir una plurali-
dad de portadores, y el segundo mecanismo de indiza~-
cidn incluye una mesa circular impulsada que tiene una
segunda pluralidad de miembros de soporte para recibir
la pluralidad de miembros portadores, la primera y la
gegunda mesas y el mecanismo para mover los portadores
tiene una unidad impulsora comun para proporcionar in-
teraccidon de cooperacidn de los mecanismos de indiza-
cidn.

58.- El aparato de conformidad con lo rei
vindicado en cualquiera de las reivindicaclones 12 a 48,
caracterizado en que el mecanismo para mover el porita-
dor entre el primero y segundo mecanismos de indizacidn
incluye primero y segundo miembros de bastidor, brazos
portadores que estdn conectados funcionablemente con
los miembros de bastidor, estaciones de soporte para el
portador que quedan por encima de los brazos poritadores,
una impulsidn conectada con los brazos portadores para
hacer reciprocar los brazos desde una posicidn delantera
subyacente a uno de los miembros de soporte en el segun-
do mecanismo de indizacidén hasta una posicidén trasera
subyacente a uno de los miembros de soporte en el pri-
mer mecanismo de indizacidn, y una impulsidn para mover
verticalmente de manera alternativa los brazos portado-

res dentro y fuera de contacto elevador con el portador
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en las estaciones citadas.

68,~ El aparato de conformidad con lo
reivindicado en .la reivindicacidn 52, caracterizado en
que el mecanismo para mover el portador entre el primero
¥ segundo mecanismos de indizacidn incluye un mecanismo
para cerrar y sujetar el portador bajo presidén de mol-
dear antes de que el portador se traslade en secuencia
hacia el segundo mecanismo de indizacidn.

78,~- EL aparato de conformidad con lo
reivindicado en la reivindicacidn 68, caracterizado en que
el mecanismo para mover el portador entre el primero y
segundo mecanismo de indizacidn incluye un mecanismo pa-—
ra desenganchar el portador y quitar una pieza moldeada
del mismo antes de que el portador se muevae hacia el pri
mer mecanismo de indizacidn.

828.- El aparato de conformidad con lo rei
vindicado en la reivindicacidn 72, caracterizado en que
la impulsidn para mover verticalmente los brazos de la
impulsién para hacer reciprocar los brazos se hacen ac—
cionar en respuesta al movimiento del primero y segundo
mecanismos de indizacidn.

98,- El aparato de conformidad con lo
reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones que
anteceden, caracterizado en que el primer mecanismo de

indizacidn incluye una mesa que tiene miembros separa-
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dos en su periferia para recibir una pluralidad de por
tadores de moldes, y el segundo mecanismo de indiza-
cion incluye una mesa que tiene miembros separados en su
periferia para recibir una pluralidad de portadores de
moldes, el mecanismo para mover el portador entre los
mecanismos de indizacidn respectivos incluye un par de
miembros arqueados, cada miembro argueado tiene un pri
mer extremo alineado radialmente con la periferia de la
gsegunda mesa y un segundo extremo alineado tangencial-
mente con la periferia de la primera mesa.

10&2,~ El aparato de conformidad con lo
reivindicado en la reivindicacidén 92, caracterizado en
que cada uno de los miembros arqueados consiste de un

miembro de bastidor y un brazo poritador que se hace re-—

ciprocar horizontalmente y montado para moverse en el

miembro de bagiidor.
llg.~ Un aparato para moldear por com—

presidén articulos.
Tal y como se ha descrito en la Memoria

que antecede, representado en los dibujos que se acom-

paflan y para los fines que se han especificado.
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