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El presente invento se refiere a una
me jora en méquinas para moldeo por rotacién de produc-—
tos plédsticos, y mds particularmente a un dispositivol
para la retirada de articulos moldeados de mdquinas de
moldeo por rotacidn.

El invento serd descrito e ilustrado en
la presente memoria descriptiva en relacién con la pro
duccién de cuerpos huecos cerrados, por ejemplo baldnes
o pelotas, parachoques, boyas, etc. No obstante, debe-
réd entenderse que el invento puede ser adaptado para.uti
lizarsé en conexién con méquinas para el moldeo de otras
clases de productos, por ejemploc recipientes, juguetes,
etec. Se conocen varios tipos de mdquinas para el moldeo
por rotacidén de cuerpos huecos a base de materialss plds
ticos. Bstas mdquinas tienen en comin la caracteristica
de que el moldeé, o moldes, durante el proceso de moldeo
giran gimultdneamente én dos planos, preferiblemente
dos planos que se extienden perpendicularmente entre si,
Durante el movimiento del molde, una carga de material
pldstico existente dentro del molde tenderd, como con-
secuencia de su peso, a desplazarse a la parte mds in-
ferior, en cada momento dado, de la superficie del mol
de, con lo cual la carga es diseminadse uniformemente al
rededor de la superficie interior del molde. Mediante

calentamiento del molde la carga formaréd de este modo
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finalmente una capa uniforme sobre la superficie del
molde, y el molde puede ser abierto con el fin de re-
tirar el producto. Fuerzas centrifugas pueden influir
gobre el proceso de moldeo, pero normalmente no lo ha-
rén,

La carga de material pldstico, por ejem
plo poli(cloruro de vinilo) o polietileno, constituye
normalmente una composicién de plastisol vinilico, un
polvo de polietileno o posiblemente una denominada ma-
sa fundida. Usualmente el molde debe ser calentado du-
rante el proceso de moldeo., Con el fin de calentar los
moldes, pueden utilizarse hornos calefactores con cir-
culacidn de aire caliente, Se conocen también méquinas
en que los moldes estdn rodeados por una envolvenve pa
ra la circulacidén dentro de ella de un fluido caiiente,
por ejemplo un aceite caliente. Los solicitantes han
desarrollado utia mdquina de moldeo por rotacidén en que
para el calentamiento de los moldes se utilizan quema~
dores de gas especieles montados sobre el bastidor que
gsoporta a los moldes, de manera tal que el quemador eg
44 adelantado en uno de los movimientos de rotacidén del
molde. En une forma preferida de realizacidn, el mol-
de o los moldes son sometidos luego a un movimiento de
rotacién en un plano y a2 un movimiento de basculacién

en el otro, ¥y los quemadores de gas estdn adelantados
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en este Ultimo movimiento.

Comparado con varios otros procedimien=
tos de moldeo de materiales pldsticos, por ejemplo pro
cedimientos de moldeo por inyeceidn, la maguinaria y
los equipos para llevar a cabo el moldeo por rotacién
de cuerpos huecéos han sido obstaculizados hasta ahora‘por
el inconveniente de que el proceso de moldeo impliea una
0 més operacidries que incluyen labores manuales. No dbg
tante, los solicitantes han desarrollado &hora mdquinas
de moldeéo por rotacidn que estén trabajando, en wn ele
vado grado, més o menos automdticamente o 3in necesidad
de trabajo meriual. Por lo tanto, cargando los moldes an
tes del moldeo, las operaciones de cierre de 1los mol-
des, el proceso de colada por doblé rotacién, é1 calen
tamiento y posiblemente el enfriamiento de los moldas,
asi como fifielmente la apertura de los moldes, ge 1lle-
van a eabo de mode automdtics, y de acuerdo con un oi-
clo de trabajo controlado en él tiempo y estipulado con
exactitud. En la etapa operativa final en la produccién,
més particularmente el desprendimiento o desmoldeo, la
retirada de los productos ya moldeados a partir de los
moldes situados en las mdquinas ha . ineluide hasta aho
ra, no obstante, mds o menos cantidad de trabajo menual.

El objeto principal del presente inven-

to ha sido por lo tanto crear equipos mecdnicos para deg
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prender, sostener firmemente y retirar productos mol-
deados a partir de la mdquina de moldeo por rotacidn.
Es bien sabido que en la tdéchica de mol
deo por rotacidén de cuerpos huecos en moldes cerrados
es dificil, por no decir immosible, predecir con exac—
titud el aspecto que tendrd el producto y del modo que
ge conducird cuzndo las dos mitades del molde sean mo-
vidas alejdndose entre si, de modo tal que el molde sea
ablierto. En los casos en que las partes de moldeo ten-
gan formas diferentes y en los que por ejemplo unos
ndcleos o machos de colada o elementos similares estdn
colocados en una perte del molde, se puede predecir en
un cierto grado que el producto moldeado serd entonces
desprendido indcialmente de la parte del molde que 219
tiene dichos micleoso machos, si éstos no son despren-
didos o desconectados con respecto a la parte interior
del molde, pero por lo demds, entre otros problemos, es
diffcil predecir la extensidén en que el producto mol-
deado se adherird a la superficie del molde. Incluso
en los casos en que una de las partes del molde esté
configurada de modo tal que el producto moldeado esta-
réd fijado normalmente a esta parte cuando las partes
del molde sean movides alejéndose entre si, puede ocu
rrir incidentalmente que el producto se adhiera a la

otra parte del molde de modo que se tengan que utilizar
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medios especiales para el desprendimiento y la retiram
da del producto desde las partes del molde., Ademds de
ello, puede presentarse lg situacidn en que el produc-
to se rompa durante dicha operacidnm., En los casos en
5 que las partes del molde sean idénticas, el producto

moldeado serd colocado en lugar de ello arbitrarismen~
te en una o en otra de las partes del molde, y enton—
ces el producto deberd ser desprendido més o menes ma;
nualmente de la parte del molde en que se encuentra,‘y

10 después de ello deberd ser retirado de la mdquing, Bn
cualquiers de los casos, esta operscidn exige que wn
operario de la miguina osté presente durante ol PYOCH=
so de moldeo cuando los moldes sean abiertos, de mcGo
tal que dicho operario, si es necesario, esté dispues

15 to para despréender el producto de una u otra de lac par
tes del molde y despuds de ello para retirar el produg
to desde la mdguina, Si la mdquine de moldeo es de la
olase qué incluye una pluralidad de moldes colocados de
modo yuxtapuesto, este trabajo, evidentemente, puede ser

20 bagtante molesto y largo, ya que, como se ha menciona~
do, frecuentemente no es posible predecir si el produg
to estéd colocado en wna u ofra de las partes del molde,
Se han llevado a cabo intentos para desarrollar medios
mecdnicos con el fin de efectuar este trabajo de reti-

25 rada, pero hasta ahora ninguno de dichos medios ha dado
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un rendimiento satisfactorio. Esto es debido con proba—~
bilidad a varios factores, Debe mencionarse que produc—
tos, tales como cuerpos huecos moldeados a base de ma-
teriales pldsticos, presentan una superficie comparati-
vamente blanda y resbaladiza sélo mal adaptada para ser
manipulada por medios mecdnicos. EL espacio interior em
el cuerpo hueco tiene usualmente dursnte la retirads
desde el molde una presldn igual o menor que la presién
atmosférica clroundante, y consiguientemente el cuerpo
hueco se aplastard e hinchard con facilided y en ouai-
quier caso presentaré ung superficle deslizante o eacuy-
rridiza, la cual superficie puede presentar ademds unra
superficle inolinade por ejemplo frente a unos medios
de sprehensidén, Un problema especial es causado por el.
hecho de que es dificil, nor no decir imposible, prede-
cir en qué partes del molde estd asentdndose en regli.-
dad el producto después de que las partes del molde ha
yen sido alejadas entre si., Un problema adicional cone
slste en que los wedios de aprehensidn mecdnicos propia-
mente dichos pueden dafiar o deteriorar fdcilmente a los
productos, particularmente debido a que estos, en muchos
casos, todavia no hen sido plenamente endurecidos y/o
no han sido enfriaedos totalmente,

EL objeto principal del presente invens

toy por lo tanto de acuerdo con las circunstancias que
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antes se han mencionado, es el de crear medios para
desprender y retirar mecdnica y automdticamente, de’
modo eficaz y duradero, productos moldeados desde mé-
quinas de moldeo por rotacién.

El dispositivo de acuerdo con el presen
te invento comprende una viga o travesaiio de pivotamien
to que tiene un par opuesto de elementos de soporte adap
tados para ser colocados en posicién montada a horeaja-
das alrededor de la zZona de apertura del molde, los cua
les elementos de soporte, cuando se inicia la apertura
del molde ¥ el producto resulta visible, son moviﬁoé
dentro de la rendija de abertura entre las partes del
moldé y son'puestos en contacto con los lados opuestos
del producto en el molde sujetando de este modo ol pTO
ducto entre los elementos de soporte, para provoca? de
egte modo un aplastamiento parcial ¥y un deSprendjmiEn-
to del producto desde la superficie del molde, tras de lo
cual’las partes del molde son movidas adicioralmente
ale jdndose entre si mientras que el producto es mante—
nido firmemente por los elementos de soporte simultédnea
mente a cuando el producto moldeado estd completamenta
mente desprendidc de ambas partes del molde, despuds de
lo cual, cuando las partes del molde han sido ale jadasg
entre ¢i lo suficiente, el travesafio de pivotamiento es

hecho bascular fuera de los moldes ¥ fuera de la méqui
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na despuds de lo cual 1l6s elementos de soporte son alg
Jedos nuevemente uno de otro, con lo cual el producto
o8 sacado de la miquina.

Una caracteristica esencial del invento
consiste en que los elementos de soporte son movidos
a contacto con el producto moldeado tan pronto como el
mismo aparece en una zona de apertura entre las paries
del molde cuendo las mismas son movidas alejdndose un
poco entre sf, y en el hecho de que la apertura dei mol
de no se continda antes de que el producto estd siendo

sostenido por los elementos de soporte.
El dispositive de retirada de acuerdo con

el invento puede estar adaptado en principio para cual-—
quier clase de mdquinas de moldeo en que se utilicon mol
des compuestos por dos partes, pero el invento ha sido
desarrollado especialmente para la clase de méquinag de
moldeo por rotacidn en que cada una de las partes de un
molde de dos partes estd montada permenentemente sobre
un huslllo de soporte rotatorio montado en el bastidor
de la méquina, ¥ en que un husillo de soporte, pero pre
feriblemente ambos husillos de Soporte, estdn disefiados
para moverse hacia y desde la posicidn de cierre del mol
de.

Se obtlene un pleno beneficio con el in

vento en une méquina de moldeo por rotacidn de la clase
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que comprende una pluralidad de moldes dispuestos de
modo yuxtapuesto y en que las partes del molde estdn
disefladas para movimientos hecia y desde la posiciénl
de cierre a lo largo de un eje comin, y los medios de
retirada de acuerdo con el invento comprenden éntonces
un travesafio apropiadamente pivotable con dos miembros
de lanzadera provistos con una vluralidad de elementos
de soporte dispuestos por pares, cuyoc ndmero correspon
de al nimero de moldes de la mdquina, de manera ta).
que los productos, tan pronto como se ha completado y
desarrollado el proceso de moldeo, puedén sér aprenen-
dides, sostenidos y despuds de ello retirados automdti-
camente asi{ como sacados de la mdguina.. |

Una forma preferida de realizacidn del
invento serd descrita en lo que sigue con detalle, ha-
ciendo referencia a lés dibujos anejos, en los cuales:

La figura 1 muestra una vista planta de
una miguina de moldeo por rotacién que tiene dos juegos
0 grupos de moldes, cada uno de los cuales comprende
cuatro moldes, la cual méquina estd equipada con el dig
positivo de retirada de acuerdo con el invento;

La figurs 2 eg wa vista en alzado a lo
largo del plano II-II en la figura 1, que muestra uno
de los juegos de molde que incluye los medios para so-

portar y hacer funcionar los moldes, estando los moldes,
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segin se muestra, en posicién abierta;

La figura 3 es una vista similar a la
figura 2, pero estando mostrados los moldes en posicién
cerrada;

Las figuras 4 y 5 muestran una vista
lateral y wna vista en planta, respectivamente, del
dispogitivo de acuerdo con el invento, estando mostra-
do el dispositivo a una escala aumentada y en posicidn
capaz de funcionar, estando los moldes montados a hor-
cajadas en la mdquinaj

La figura 6 muestra uns vista similar a
la figura 3, pero, t2l como se muestra en ella, los
moldes se encuentran en esta posicién ligeramente abier
tos y el disposzitivo de retirada es mostrado en posiciédn
de funcionamiento y estando montados a horcajadas el mol
de o los moldes;

La figura 7 es una vista lateral que nues
tra parte del dispositivo en dos posiciones finales. La
posicién de "aprehensién" del producto es mostrada a la
derecha y la posicién de descarga (mosirada en lineas
interrumpidas) es mostrada a la izquierda. Bstas posicic
nes estdn distanciadas entre si en 1802, Las vistas se
muegtran a lo largo del plano indicado con'VII~VII en la
figura 5;

La figura 8 es una vista lateral similar

-1l -
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a la figura 2, que ilustra la posicidn del producto
moldeado (mostrado en dobleg lineas interrumpidas) cuen
do ha sido retirado del molde puro todavia no lo ha si-
do de la miquins,

En la memoris descriptiva que sigue el
invento sers descrito y mostrado en conexidn con una
méquina de moldeo desarrollada por la solicitante y qué
puede funcionar sin requerir trabajo manual., Las figue
ras 1 y 2 muestran a dicha mdquina respectivamente en
une vista en planta y en una vista en alzado, y la mé-
quine comprende en esencia las siguientes partes princi
pales: )

Un bastidor de mégquina que tiéne elemen—
tos de bastidor superiores 2,2 y 3,3 en los que esid
epoyedé un &rbol de soporte 4 accionado por e¢ilindros
5 ¥y en ouyo centro estd montada tne ménsula 6, sobre cu
yo lado opussto astdn previstos epoyos provigtos oon o
tores para dos drboles de pivotamiento 8§ y 10 dispuestos
en voladizo, cada uno de los cuales soporta unos medios
de apoyo 12, 12 gque tienen brazos de pivotamiento 14,
14 dispuestos por pares, apoyados en un miembro de sopox
te 15. Los brazos 14, 14 soportan alojamientos 17, los
cuales a su vez soporten husillos de molde 16 pars par
tes de molde 18a, 18b, etc. Por lo tanto, esta mdquina

de moldeo comprende dos Juegos de moldes, cade uno de .
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los cuales comprende cuztro moldes, designados aqui de
modo general por 54 y 58 (figura 1l). La méquina incluye
ademds dos puestos de trabajo designados por A y B. Cuan
do uno de los juegos de moldes, por ejemplo el 54, es
colocado de este modo en el puesto A (por el 4rbol de
pivotpmiento 4), el otro juego de moldes 5B es colocado
en el puesto B. En el puesto A se lleva a cabo la carga
de los moldses, y las operaciones de cierre y de avertu-
ro de log moldes. En el puesto B se lleva a cabo la fa-
se de calentamiento y posiblemente la fase de enfriawmien
to del juego de moldes que en un momento -cualquiers eg
44 colocado en el puesto B, y este juego de moldes es
gsometido en el puesto B a la operacién de doble rotacién
haciendo girar el drbol en voladizo 8 (o 10) (rotacién
6 basculamiento), y ademés cada uno de los moldes es so
metido a rotacién individual alrededor de los husillos
de soporte 16, 16, etc., de manera que & cada molde, en
otras palabras, se le comunica el tipo deseable de do-
ble rotacién, de manera que todas las partes de la su-
perficie del molde estdn finalmente cubiertas por la car
ge. de¢ material pldstico colocada dentro del molde, antes
de que éate saa cerrado. Le méquina mostrada constituye
por lo tento unz "mdquina doble" que tiene dos juegos
de moldes idénticos. La mdquina incluye ademds, segun

puede comprenderse, un cierto nimero de otras partes y
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medios funcionales, por ejemplo unos medios para la
carga de los moldes en el puesto 4 (indicados por la
letra C), el funcionamiento motorizado de todas las
partes méviles de la mdouina, el calentamiento, el en-
friamiento de los moldes, ete¢., pero dado que la mé-
quina propiamente dicha no constituye una parte inde-
pendiente del presente invento, se cree que es innece-
sario entrar en una descripecién adicional de los deta-
1lles de la mdquina. |

El punto esencial consiste en que dicha
méquina yuede llevar a cabo sustancial o totalmente las
etapas de trabajo necesarias para moldear cuerpos hue-
cos de material pldstico. No obstante, antes de desarrg
llarse el presente invento era necesario especialmente
contar con trabajo manual en relacidn con el desprendi
miento y 1t retirada de los productos moldeados desde
los moldes.

El presente invento comprende un dispo-
sitivo automdtico para desprender y retirar los produg
tos moldeados desde los moldes y fuera de la méquina.

La figura 1 muestra en el puesto A uno
de los juegos de moldes 5A, mostrado en posicién abier-
ta, siendo hecha bascular la parte del molde hacia cual
quiera de los ladosg, dg modo tal que los orificios de

molde estdn orientados mds o menos haeisa arriba. Los
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cuerpos huecos moldeados son retirazdos de la médauina,

¥ no se muestran. La retirada se lleva a cabo por el
dispositivo designado de modo general por el nimero de
referencia 20, el cuzl dispositivo est4 montado sobre
el miembro de bastidor 3. El dispositivo es susceptible
de pivotar en 1802 desde una posicién de aprehensidn
interior hasta una posicidn de descarga exterior.

El dispositivo se muestra de modo mda
detallado en las figuras 4 y 5, que muesiran al dispo-
8itivo en posicidén funcional estando montado, por ejem
plo, el juego de moldes 5a a horcajadas en la méquina,
tal como se muestra en una vista extrema esquemdtica en
la figura 2, y comprendiendo dicho juego partes ds mol
des 18a y 18b. EL dispositivo comprende un travesafio de
soporte de pivotamiento 22 éoportado por un alojamien-—
to de horquilla 24 que es susceptible de pivotar airede
dor de un 4rbol de pivotamiento transversal 26 apoyado
en una horquilla 27 montada sobre el elemento de basti
dor de méquina 3. Sobre el travesafio 22 estén apoyadas
de modo desplazable dos lanzaderas 28 y 30 provistas
con brazos orientados hacia los lados 32, 32, 34, 34,
ete. Los brazos 32, 32 situados sobre la lanzadera 28
superior (en la vosicidn mostrada) estdn apoyados sobre
el travesafio 22, soportendo de este modo a esta lanzade

ra, mientras que la lanzadera 30 estd apoyada en orifi-
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cios situsdos en los braszos 32, 32, ete. Ambos Jjuegos
de brazos 32, 32, 34, 34, respectivamente, que se ex~-
tienden en el mismo plano vertical y estdn en la posi~
cién més inferior o junto a los extremos exteriores pro
vistos con medios de aprehensién y de soporte.. 36, 38,
que por pares estdn dirigidos opuestamente sobre las
respectivas lanzaderas 28 y 30, de modo tal que los me
dios de aprehensién estdn enfrentados wo hecis otro
por pares, segln se ﬁuestra. Las lanzaderas 28 y 30 es
tén conectadas con la biela de pistén en un cilindro

de trabajo 40 y 42 (neumdtico o hidrdulico) montado 50
bre el alojamiento de horquille 24. Los brazos situsios
sobre las lanzaderas tienen, segén se muestra, wia lon
gitud tal, y las partes por lo demds estdn adaptadasA-

una a otra de modo tal que cuando el travesafio 22 es

hecho pivotar sobre la mdquina los medios de apreben.~

sién 36, 38, tal como se muestran por pares, pasan a po
sicién diametralmente opuesta o montada a horcajadas
gsobre cada uno de los moldes 18a en el regpectivo jue-
go de moldes 54 o 5B, dependieride del Juego que esté
colocado de manera lista para ser abierto en el pues-
to A d& la mdquina. Ia configuracidn, el tamafio, etec.
de los medios de aprehensidn 36, 38 particulares mon-
tados sobre los brazos, dependen eévidentemente de la .

forma y del tamafio de 1los moldes Y por lo tanto del
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producto moldeado dentro de ellos. Los medios de aprehen
sién pueden consistir en amortiguadores blandos o flexi
bles hechos de un materizl gue manifieste buen contacto
por friccidn con los productos moldeados, o que tienen
aplicado dobre ellos dicho material, Si los productos
moldeados sén productos flexibles y/o hinchables, los
medios de aprehensién deberdn manifestar un buen contac
to por friccidén. Si los productos, por otro lado, son
por ejemplo productos rigidos y tenaces, puede ser nc-
cesaric dar a los medios de aprehensién wna configura-
cién arquesda de modo que en un_cierto grado se apiliguen
alrededor de los lados opuestos de los productos msldza
dos.

El dispositivo estd provisto por lo de-
mfs con otros elementos y equipos que no se muesiran con
detalle, y que no serd necesario describir con detalile,
tales cdmo motores y controles con el fin de llevar a ca
bo los diversos movimientos. E1 funcionamiento del dis-
pogitivo puede estar basado, por ejemplo, en manantiales
de energfa hidrdulica, neumética o eléetrica, o en una
combinacién de tales manantiales. La mdquina mostrada es
t4 basada parcialmente en un funcionamiento hidrdulico
¥y parcialmente en un funcionamiento neumdtico.

La mdquina de moldeo y el dispositiveo de

retirada de acuerdo con el invento trabajardn normalmen-
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te de la siguiente manera:

Se ve que el dispositivo de retirada 20
estéd colocado en la posicidn de descarga exterior mos-’
trada en la figura 1 y que éste es hecho pivotar sobre
la mdquina y es colocado en posicién tal como se mues—
tra en las figuras 3 y 4, en donde el juego de moldes A
se encuéntra dispuesto en esta colocacién en wna posi-
cién cerrada dispuesta para ser abierta después de ha-
berse desarrollado el proceso de moldeo en el puesto B.
En esta situacibn, se comunice a los moldes un ligero
movimiento alejéndose entre ellos, haciendo pivotar a
los brazos 14, 1l4. Esta situacién es representada en vig
ta en plantg en la figura 4 y én vista en alzado esqie—
médtica en la figura 6. Los brazos 32, 34,7etc., coun los
miembros de aprehensién 36, 38, estdn montados a horca-
Jadas cada uno sobre el molde qué justamente estd fuera
de la zona de apertura de los moldes. EL producto dea-
bado de moldear, en el ejemplo mostrado parachoques hin
chables de material plédstico vinflico, resultard visi-
ble en esta posicién tal como se indica por la flecha
40. Los productos moldeados, es deeir los parachoques,
pueden éstar en esta posicidn: 1) todavia adheridos a
ambas partes del molde de manera que el producto sea es
tirado en la zona de apertura del molde, 2) desprendilos

de la superficie del molde en una de las partes del mol
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de pero no de la otra superficie, o 3) desprendidos de
ambes partes del molde. A pesar de lo que haya ocurrido
durante este movimiento de apertura iniecial, los produc-
tos todavia estardn colocados directamente entre los 2
res de medios de aprehensidén que estdn montados a horca-
jadas sobre los productos., En esta posicién, y antes de
que los moldes sean abiertos adicionalmente, los cilin—
dros de trabajo 40, 42 para las lanzaderas son acciona-
dos de modo tal que los medios de aprehensién son movi-
dos por pares uno hacia otro, de modo tal que los produc
tos, es decir los parachoques, sean avnrehendidos simultd
neamente cuando estén total o parcialmente aplastados.
Esta posicién es ilustrada en el lado derecho de 1u figu
ra 7, que muestra un par de medios de aprehensién 36, 38
que tienen aprehendido y aplastado un parachoques 40 mos
trado de lfneas interrumpidas (se supone que es innece-
sario moétrar todos los medlos de aprehensién, moldes,
ete, en la firura 6 ya que todos los moldes, ete., son
idénticos). Cuando se ha aprehendido firmemente la aber
tura del molde se trabaja hagta que las partes del mol=-
de alcancen la posicién ilustrada en las figuras 7 y 8,
en que los parachooues 40 serdn mantenidos segin se maes
tra. E1 dispositivo de retirada es hecho pivotar entén—
ces fuera de la mdquina en 1802 hasta la posicién mos-—

trada a la izquierda en la figura 7 con lineas interrum
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pidas (y tal como se muestra en la figura 1), después
de lo cual los cilindrog de trabajo 40, 42, son accio-,
nados en direccidn inversa, teniendo como consecuencia
el hecho de que los parachogues son desprendidos, des-
puds de lo cual éstos caen hacia un lado o hacia otro,
préferiblemente hacia una cinta transportadora o elemen
to similar (que no se muestra). ,
Durante el funcionamiento normal de Ja
mfquing y del dispositivo de retirada de acuerdo con el
invento, serd apropiado usualmente llevar a eabo la aper
tura de los moldes en dos etapas, a saber una primeré
etapa en que los moldes, tal como se ha mencionado, scn
abiertos sélo ligeramente de modo tal que los medios e
aprehensién 36, 38 pueden ser movidos entre las aristes
de apertiura de los moldes tal como se ilustra en la fi=
gura 6, y luego se puede iniciar una segunda etapa de
apertura en que los medios de aprehensién tienen a los
productos dprehendidos y posiblemente desprendidos des
de los moldes. Tal procedimiento de apertura en dos eta
pas asegura que los productos situados en los moldes
sean prétticamente imposibles de mover nientras estén
en contacto con los medios de aprehensidén y aprehendidos
por estos. No obstante, en mﬁchos casos serd posible 1lle
var o cabo todos los movimieﬁtos de apertura del molde

como wi movimiento continuo, posiblemente de modo tal
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que el movimiento de epertura, hasts que los medios de
aprehensiidn hayan aprehendido de una manera bien sincro
nizada a los productos, se lleve & cabo con un movimien
to lento, tras de 1lo cuaml 1= velocidad de apertursa pue—
de ser acelerada,

3e comnrenderd evidentemente que el dig
positivo de retirazda de acuerdo con el invento se pue-~
de 1llevar a cebo en diversas formas de realizacién depen
diendo de la construccidén de 1= méquina de moldeo, de la
configuracidén y del tamasio de los moldes, y tambidén de
las caracteristicag de los productos que estdn sieude mol
deados. Si la tareca concierne al moldeo de productos de
material pldstico hinchables ¥y flexibles, las lanzadevas
se moverdn normalmente en wna distancia tal que realmen
te los medios de aprehensidn exprimen a los productos
unos contra otros al sujetarlos, tal como se ilustra en
la figura 6. No obstunte, el aplastamiento de los produc
tos tendrd lugar sélo si los moldes son evacuados a la
atmésfera durante el moldec, de manerz tal qué reine 1la
presién atmosféricu en el interior del producto, No obs
tante, en cualquiera de los casog, la operacidén de su-
jecidn necesitard un cierto intervalo de tiempo ¥ los
brazos de lanzadera deberdn continuar aplicande una fuer
za de presién hasta cue los medios de aprehensién sosten

gan firmemente al vroducto. Después de ello los moldes
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pueden ser abiertos adicionalmente. Deberd entenderse que
es muy poco conveniente que un producto resbale inciden-
talmente desde un molde y/o fuera de los medios de apreheg
5ién, ya que esto puede implicar que toda la mdquina ten-
5 ga que ser parada hasta que se haya retirado por medios
maniales el producto. Si la produccién concierne al mol-
deo de productos mds o menos rigidos o tenaces, por ejem-
plo flotadores rigidos para artes de pesce, los medios de
aprehensién deberdn recibir apropiadamente una forma que
10 corresponda a la curvatura adyacente del producto, de mo
do tal que los medios de aprehensidn abarquenen un cierto
. grado al producto en la zona de aprehensidén., En un tipo
dé médquinas de moldeo por rotacidén sélo una de las par-—
tes del molde es movida axialmente con el fin de atrir y
15 cerrar el molde, mientras que la otra parte es mantenida
axialmente estacionaria. El dispositivo mostrado pcdria
ser utilizado usualmente, sin ninguna modificacidn, tam
bién para tal miquina,
La presente solicitud que corresponde a
20 la presentada en Noruega, el 14 de Diciembre de 1973, ba
jo el ntmero 4792/73, se zcoge a los beneficios del arti-

culo 51 del vigente Bstatubto sobre Propiedad Industrial.

25
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~-REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nue-
va que se presontan para gue sean objeto de esta scli-
citud de Patente de Invencién en Egpafia, por VEINTE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien-
tes:

18,.- Dispositivo para 1a retirada de wn’
producto moldeado desde una mdquina de moldeo por rota-.
cién que incluye un molde de dos partes, cuyas partes
son movibles entre una posicién cerrada y uma posicidn
ablerta sobre soportes rotatorios en el bhastidor de la
méquina, comprendiendo dichos medios de retirada un par
de elementos de uprehensién complementarios susceptibles
de funcionar pars montar a horcajsdas el molde en posi-
cién opueste a la zona de apertura del molde y eficaces
para ser movidos unos hacia otros después de un movimien
to de apertura de las partes del molde, instrumentos y
equipos pare aprehender y sostener al producto moldeado
dentro de ellos antes de un movimiento de apertura adi-
cional de las partes del molde y paras desprender el pro

ducto desde ellas, y medios de soporte de elementos de

- 23 -



aprehensién susceptibles de funcionar vara moverlos des
de dicha posicidén en que montan a horecajadas el molde \'g
a2 una posicién fuera de la méquina para la descarga de
un producto moldeado, y viceversa,

5 22,- Dispositivo de acuerdo con lz rei-
vindicacidén 12, en que dichos elementos de aprehensidn
estén montados de modo movible alternativamente sobre un
travesafio de soporte que es movible entre dicha posicidn
de aprehensién en la méquina y una posicidn de descarga

10 fuera de la méquina.

32,~ Dispositivo de acuerdo con la rei-
vindica¢idén 22, en que dicho travesafio de soporte ssid
soportado pivotablemente sobre el bestidor de la miqui-
na en posicién lateral con respecto a la zona de aneritu

15 ra del molde.

42 ,- Dispositivo de acuerds con la rei-
vindicacién 12, en que dichos elementos de aprehensidn
complementarios estén montados sobre brazos que forman
una prolongacidn lateral sobre un miembro de lanzadera

20 para cada elemento, ¥y que estén soportados de modo mo-
vible alternativamente a lo largo de dickio travesaiio de
soporte.

58.- Dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicacifn 12, en que dicha mdquina de moldeo por rota-

25 ¢ién comprende una pluralidad de moldes individuales, com

26-12-74 - 23 -



prendiendo el dispositivo de retirada un mimero corres—
pondiente de pares complementarios de elementos de apre—
hensién que estdn acoplados entre si de modo movible pa
re una operacidn simultdnea de retirada.

5 62,- Dispositivo de acuerdo con las rei-
vindicaciones 12 o 58, en que el par de elementos de apre
hensidn complementarios son susceptibles de trabajar pa
re moverse a contscto con un producto moldeado situado
dentro del molde tan pronto como se haya formado une ren

10 dija de abertura suficientemente grande entre las partes
del molde para le entrada de los elementos de aprehen=—
sidn cuando éstos se estdn moviendo alejdndose entre si,
y de egta manera son eficaces para aprehender y sogtener
gl producto dentro de dichas partes de molde, sntes de

15 que las pertes del molde sesn movidas adicionalmente alg
jéndose entre si, con el fin de ser retiradas desde ¢l prg
ducto moldeado.

78, Dispositivo de acuerde con la rei-
vindicacién 62, en que la operacidn de movimiento de apeyr

20 turs del molde comprende dos etapas de movimiento sepa—
radas, @ saber una primera etapa que proporciona dicha
rendijs de eberturs suficiente para le entrada de los elg
mentos de aprehensidn dentro del molde en el lado opuesto
del producto, y una scgunda etapa iniciada cuando dichos

25 elementos de sprehensidn han completado sus movimlentos

26-12-T4 - 25 -
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de aprehensién y sostienen firmemente al producto moldea
do.

52 .~ Dispositivo de acverdo con la rei-
vindicacidén 62, en que dicho movimiento de apertura del
molde es realizado como un movimiento continuo desde una
posicién cerrada a una posicidén abierta, estando sincro-
nizado el movimiento del elemento de aprehensién con el
movimiento de apertura de molde de modo tal que estos ele
mentos penetran en la zona de abertura del molde tan pron
to como la abertura sea suficientemente grande para ia
entrada de los elementos de aprehensién.

94 ,~ Dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicacidén 8%, en que el movimiento de apertura del mol
de- es iniecialmente lento hasta que los elementos de apre
hensién tengan un contacto firme con el producto, después
de lo cual es acelerado el movimiento de apertura Jel mol
de.

108.- Dispositivo de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, en gue dichos elementos de aprehensién
constituyen elementos flexibles a modo de amortiguado-
res. '

112,.~ "DISPOSITIVO PARA LA RETIRADA DE
UN PRODUCTO MOLDEBADO DESDE UNA MAQUINA DE MOLDEO POR RO
TACION QUE INCLUYE UN MOLDE uE DOS PARTES".

Tal y como se ha descrito en la Memoria

- 26 -
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que antecede, representado en los dibujos que se =2com-
pafian y para los fines que se han esnecificado.

fata Memoria consta de veintisiete ho jas

escritas a miquina por una sola cara.

Madrid,

-4 ENE. 1975

- 27 -
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