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Ia invencidn se refiere s un método yéré refirar au-
tomdticamente artfcales de resinag sintéiica del troguel de una
méquina de moldear por inyeccidn.

Zal método es en si conocide. Por ejemplo es posible,
cusndo se encaentran en posicidn shierta las mitades del troquel,
coger ¢l producto sintédtico por medio de un gorfio y retirario
del trequel. Despuds de esta operasidn, el garfio debe descargar
el producto por un movimiento rotstoric ¢ de oseilacidn en el ex-
terior de la zons sctiva de la miquina de moldear por inyeccidn.
P?al método presenta la desventaja de gue se precisa un aparato
complicedo y en cousecuenciz costoso para llevar g eabo todoes
eatos movimientos del garfio. Cuande se Ileva a cebo tal método
se ooupa mucho egpacio y ¢llo resulta muy incoaveniente porgue,
en la mayor parte de logs casosy el products debe sufrir on tra~
temionto subsiguiente, 12l como por ejemplo de mprasién,‘ eti-
guetadc, apilado en unz unidad determinada, ete.

faleg tratemientos subsiguientes son reelizalos por
noyma general con um equipo gue ocupa lguzimante bastani:g aspa-
cie, mientras que ademds de ello debe quedar espacio paz):a. log
operadores, etc., encargados de la supervisidn e inspeccidn.

Se pretende atesmar estas dificultades y proporclonar
un nétodo para vetirar antomfiticamente un artfcule de reginm sin
tétiva del troquel de una méquina de moldear por inyeceidn. Es
caracterfsticc de epte método el hecho ds gue el articulo de re-
sing sintétics, durante el tiempo que permanecen laz miiadeg del
troquel en su posicién ablerts, es retirado y condacido, en una
direcoién determinada pei- al menos un garfio que fue introducide
previamente en su interior, después de lo cual un segundo garfie
o elemento de soporte descarga el articnlo en el exterior de lg
zoaa de trebajo de la mdguina de moldear por myeccj.é.g.,
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De este modo, los complicados movimientos de un garfio
guedan reducidos & simples movimientos a realizar cada Vez por wa
garfio mientras que se obtiene ademés un ahorro considerable de
eapacio, ,

El métode de acuerdo con la invencidn es llevado n
cabo ventajosamente por la disposicién en la que, una vez que
las nitades del troquel han side ya abliertas parciaslmente, se
introduce el primer garfio dentro del espacio creado de este modo
¥ se hace cooperar a este garfio con ol artfeulo de resina sinté—
tica. De este modo ge limita al minime el tiempo de reposo, es
decir sl tlempo enmtre la posicidn enteramente ablerta de las mi-
tades del troquel y 81 tiempo anterior al cierrs, y los productos
de resina sintética apropiada pueden ser retirados con facilidad
del ndcleo del troguel.

El garfio puede cooperar copm el articulo de resina
sintética por succién, por prensifn o por abrazaciento de partes
en saliente del artfculo, por imsercién dentro de partes huecas
0 agujeros de la pared del producto o de cualquier otro modo.

Una realizacidn preferida del método de senerde econ
la invencidn constste en que la direccidn de desplazamiento del
articulo de resina gintétics por el primer garfio intersecia la
direccidn de degearga del segundo garfio o elemente de sopoxrte.
Por conwlgniente, puede lograrme un shorro de sapacio de este

A0
De sncusrdo con otra realizacién preferida del método

descrito mds arriba, el producto do resina aintética éa desplaza-
do por el garfio a una posicidn encima de las mitades del troguel
de la mégquing de moldesr por ingeccién y descargado.

Ia ventaja de ello ¢s que n.o se precliss superficie de
piso adicional slguna porgue las operaclones pueden sér'eaeeutaé
das en el espacio "perdido® gue hay encima del troguel. Ademis,
los dispositivos de accionamiento son fAcilmente accesibles para
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sua supervisidn e inspeccidn por parte de los operadores.

El método de acuerde con la invencidén es realizado
ventajogamente per la dispesieidn en la que, durante la retirada
del axrticule de resina sia‘bética del txoquel, el primer garfio
intecia el movimiento ds descarga del segundo. De este modo se
congiguec ang seguridad de funclonamiento muy eleévada.

Otra realizaeidn del método de acuerdo con ln inven-
¢idn eonmsiste en que la velocidad de trsbajo dol primer garfio
durante el tiempo en que permanesen las mitades del {troguel .
en ls posicidn abierta, .es més elevada gue durante el tieripo
que permanecen las mitaedes del troguel ea la posiciln cerrada.
El tiempo de reposo, si lo hay, provocads por el funcilonzniento
del dispoeitivo es limitado al mfnimo, = la Vez que se asegurs
también un tiempo de reposo constante.

La invencidn se refiere también a un dispositive para
llevar a cabo el métods deserite més arrida, disgpositivo que can-
sigte en une niquina de moldear por inyeccidn eon garfios prdxi-
nog a la parte de troguel de la mégquing pars retirsr y descargar
¢l producto de resina sintdtics y medios para zover estos gar-
fios; ze ba previsto al menos doe garfiocs, por 1o gue un primer
garfic tienme un alcance gue cubre tode el espaclo formado pox
las mitades del trogquel abiertas hasta nds alld de un segando
garfio o elemento de goporte que tiens un aloance gue llega
hasta el exterior del érea operativa de la méquina de moldear o
por iayeccifn. El dlspositive de acuexdo con ia invenoién‘és
poco costomd = causa de =x semcilia construceidn, y es flexible
debide a la posicidn seleetivg de los garfios.

El dispositivo de scuerdo con la invencidh se distine
gua en af por el hecho de que el alcance del primer garfic inter—
secta el alecance del segunds garfio o elemento de soporte, con lo

que se consigue un dispositive de construccidn compacts.
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En principio, cada articulo de resina sintética puede
ger retirado de la miquina de moldear por ins‘eccidn, pere el mé-
todo y el dispositivo de acuerdo con la invencidn se preatan en
sf paru la retireda de artfoulos de grgndes dimensiones parti-
cularmente. ILa invencidn gerd descrita posterdormente con refe-
rencla al dibujo que se acompeiia en el que se ha representado
uwna forma de realizacidén.

En el dibajos

La figura { es una visia de frente parcial de uns
parte de una méquina de moldear per inyeeccidn, mientras que el
dispositivo de scuerdo con la invencidn estd representado encima
de la parte de troquelj |

Ia figura 2 es un alzado de costado de la figura 1}

Ia figura 3 representa el dispositive de aemerdo con
le invencidn, y en linegs de trazes interrumpidos una realizacidn
nmodificadag .
Ia figura 4 es un algzado de cogtado del dispositivo
de aonerdo con la figura 3, ¥ en lineas de trazos interrumpidos
la reslizacidn nodificada como se ha mostrado en la figura 3, ¥

Ia figura 5 muestra esqueméticaments partes del primer
garflo.

En la figura 1 sén vigibles las partes sonocldas de
ana nhquina de moldsar por inyeccidn: el cilindro con el pico de
inysocidn A, el sub-bastidor B, las placas de mantenimiento ¢ con
ias mitades de troguel §1, G2 y laa wiges de gulado D.

Sobre 1a parte @e troquel O se ba dlspussto un disposi-
tivo E, ejecutado de acuerdo con la lnvencidn, Es visible una par
te del primer garfio 4«5 (figura 1) y une parbe 7 del segundo
garfio o elemento de soporie (fizura 2).

El garflo inferior de los dispositivoe (figurss 3 y 4)
comprende dos brazos ds garfio, 4, 5 que esién montados de forma
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movible sobrs una placa de gula 1, que a sn ves puede moverse a
1o largo de las vigas de gulado.

Iog bragzos del garflo 4-5 pueden estar pyovistos, en
su exiremo, de porciones engrosadas y/o sallentes 58, gque se adep—

5',; ten @ lag partes de pared a coger del artfculo de resina sinté-

tica. Asungue los brazos del garflioc pucden ser fsbrieados de metal L
la parte de los brazos de garfio 445 que es activa en el espa< )
cio comprendido entre les mitades de trogquel ahiertas consiste
preferentemente en material sintético, por lo que en caso de use

10 inadecuado del dispositivo las mitades del troguel no pueden ser

A st e b

deterioradas, cuando son cerradas las mismas y log bragos del
gerfio no han sido retirados s tiempo. E1 +tipo de matertal sin-
tético =g spropiado para las condicioncs de trabsjoy tales como,
por ejemplo, la temperatura de las mitadea del troqusl. Asf las

15« poliolefinss, como el polipropileno y las polismidas, tal como el
nylon=6, pueden ger usades z temperatvuras de hasta unos 1008 C. S
Por encime do eate valor son apropiados los énaterialga aintéticos
texmo~resistentes y los cauchos con dureza adecuada, como poz;
ejemplo las poliimidas y los cauchog de silicong. -

20, Los brosos del garfio 4, 5 estén combinados, con Vise
%as & formar unas tenazas (figoras 4 y 5) 7 estén provistos de me-
dfos lirdiadores de movimfento gue pueden sgeionar los contactos 5
£ ¥ g« E1 contacto g excita el cilindro nemmdiico 10, gue puede
ponex en movimiento la parte 9 {placa prensadora) del segundo

25 garfio o clemento do soporte, como se explicard detallademente
al deseribir el método; cuéndn ¢s acclonado el mtaet;z 8¢ las
mitades del $roquel Ci, C2 (figura 1) se aespl_az&z a su pesicidn
ghlertn extrema.

Ia placa de guiam t puede accionar wi contagto b,
X por lo que, mediante los eilindres nemn&ﬁicae 2t y/o 2%a, puede
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interrmopirse el movimlento de la placa de gufa hacia la miguina
de moldear por inyeccidn. La placa de gufa 1 puede sccionar tam-
bidn un contacto g (figura 3), por lo que la parte 7 (figura 4)
del segundo garfio o elemento de sororte es puesta en movimiento

9o ¥ es interrumpido el movimiento de la placa de gufa 1.

El movimienito de la placa de gufa desde y hacia ia
méquina de moldear por inyeccidn es efectuado por el cilindro
newmnético 2' ¥y el cilindro neumdtico 2%'a, Ios cilindros neuw
méticos 2t ¥ 2'a pueden mover simultdnea o individusimente la

10 placa de gufa. Paxbidn es posible qus en un momento dado durante
el movimienio a travée del cilindro 2' la placa de gufa sea ace~
lerada a travéa del cilindro 2*a. Resulta evidents que deberfa
sxistir medios que accionen entonces log contactos en cuestidn
{(no reprecentados).

15 Bl segundo garfio o elemento de soporte del disposie
tivo comprende la placa plana 7 (figura 4), la placa prensadora
5 ¥» on la realizacidn mostrada, el tranaportador de oorres; 12
¥ la pista de rodillos 14 que transfieren el artfoulo a un dige
positive gue se encusntra fuera de la zone operativa de la mé-

2C. quina de moldear por inyeccién. Una placa plana y wovible ds
garfio o elemento de soporte resulta ventajosa i:erque de eate
modo puede protegorpe la wona operative de la mfguina de mole
dear por inyeocidn durante el movimiento del artfculo sobre
1a miquina, de tal modo gque éeta y/o las partes de 1a misma .

25, no sesn daofindas cugndo se produce una averfae La placa pren~
sadora 9 pasds mover ol artfculo de resina sintética sobre
la placa plana y movible 7 a la posicidn deseada. Aungue €8 poe
sible la conmutacidn a trevés de un contacto, el oilindro neumbtie
0o 10 esté construido de tal modo gue la placa prensadora 9, una

30. ves digpuesta en su posicidn exiremay vuelva & su poaiéiﬁn inicial
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Ademds de los contactos ¢ ya citados (para la placa
plang movible 7) ¥ e (para el movimiesnto de la placa prensadora
3)s la placa plana movible 7 contiene um medio para accionar
el contacto 4 que, a través del eilindre neumiftico 3, mmeve los
brazos del garfio 4-5, por lo que las tenazas colocan el artlculo '
de resina sintética sobre la placa 7. BEste movinieato de libera=
eidn de las tenasas ‘activa, a través del contacto e (figura 5), :
como ya se ha mencionado, la placa prensadora 9.

El artfoulo de resina sintética acciona los contactos

e
L

£ y g durente el moviniento de descarza (figura 4). Bl comfacio

£ accione nusvamente la méquina de moldear por inyeccidn pera el
ciclo siguiente y a través del contacto g, el cilindro neumdtico
8 es excitado ea sentido inverso, com 2l fin de que la placa
movibls plana 7 se desplace en direccifn inversa a la posicidn
inicial y acclone el coatacto h. Eeta conmutacidn puede poner nue-f
vamente en movimiento, a través del cilindre neumftico 2° y/o 2'a¢§
la placa de gufa 1’. ;
En glgunos casos los contactos f ¥ g pueden coincidir
en depeadencia del ciclo de moldeo por inysccidn y el articulo

a fabricar, es decir, que un contacto inledia las operaciones ;
citadas antez'iémi'ente.. *

Ios movimientos del primer y segundo garfio del dispo= %
gitive son efectuados praferanteménte por elementos néuméticos ‘ka—
les como los oilindros neundticos oltados anteriormente, con el ;
fin de lograr las altas velocidades dessadas. Si se impone exi-
genclas menos cxdticas, ¢l movimiento puede ser efectuade por ele-i
mentos mec#nicos, como por ejemplo un husille roscados En detere :
mingdos cagos puede ser tamhién aproplada una combinscidn de ele—

mentos neumidticos y mecénicose
£l nétodo para elevar antomdticamente los artfoulos
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de reginag sintética desde ls mdquing de moldear por inyeccidn por
medio del dispogitivo indicedo anteriormente es realizade como
siguses

A trovés del contacto h accionado por la placa plana
movible 7 (figura 4) del ciclo de elesvacidn precedsnte, son acti=
vadog los cilindros neundticos 2', por lo que la placa de guis 1
degciende a lo largs de lss vigas de guiado 6. En dependencia
del ciclo ds moldeo por inyeccidén las mitades del troquel C1 ¥
€2 se abren percislmente en el curso de/o gl final de este movi~
miento y en esta posicidn la mdguina de moldear por inyeccidn
acciona wn contacto no representado en el dibujo, por 1o que a
través del cilindro neumitico 2'a la placa de gufa 1 desclende més
hasta gque soa accionado el contacto b. Is placa de guia t se
detiene y los brazos del garfio 4=5 quedan en la posicidn deseada
sobre las mitades parclalmente sblerbas del troquel, mieniras
quo, sccionsndo el cemtacto b y ponlendo en funcionamiento pos—
teriomments &l cilindro neumitico 3, los brazoa del garfio 4, §
se sproximan entre sf y cogen de este modo el artfonlo de resina
sintética, por ejemplo nna oaja de poliproplleno para botellas,
en ¢l espacio comprendido ontre las dos mitades del trogquel. Eg~
tas tenssas accionan también un contgoto g (figura 5}, por lo que
las mitades del troquel ¢1 y 02 llegan a su posicidén de apertura
extroma y liberan totalmente el artfculo, de manera que el mig-
mo queds en los brazog del garfio 4, 5. En esta posicién extre-
ma de los troqueles la miquina de moldear por inysccidn amcciona
noevamente ua contacto {no representado), por lo que los cilindros
nenmfticos 2¢ ¥ 2%a son excitedos conjuntzmente, de manera que el
primer garfio se desplmoe hacia arriba a 1o largo de las vigas de
guiado 6 y el articulo de resina sintética es retirado vertical~

mente del espacioc comprendido entre las mitades del troquel,
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Dado gue los medios existentes sobre la placa de gufa
1 scclionan el contacte ¢ durante el movimlento ascendente el
primer garfic se detiene en la posicién de partida original, a
la vez que el cilindro neamftico 8 es excitado gimultfneamente,
per 16 gue la placa plasng y movible 7 sobresale por debajo del
artfeulo de resina sintética y de este modo protege 1a parte ope=
raliva de las dos mitades del troquel.

En la posicidn extrema de la placa 7 es accionade
el contacto d, por 10 que los brazos de prenaidn 4, 5 que se
acercan primeramente entre si,‘ a través del cilindro neumétice 3,
se geparan ahora auevameate s través del cilindro 3 y el prodacto
viene a gpoyarse sobre la plaaa; plana y movible ;i'. Caando se ha |
imterrumpido sl movimiento de las tenazassy a través ﬁ'él ocontacte
¢ (figara 5), la placa prensadora 9 es movida por el ¢llindro neu
mitice 10, a la vez que la placa prensadora 9 empujm el artfcule
de resina sintética sobre la placa 7 ern ua irzasportedor de co-
rrea 12 y vuelve postariomexﬁ;e a su posicidn de partida., E1l pro-
ducto de resina sintéitica encuentra el contacto _g‘ de su pista de
desearga, con 1o que la miquina de moldear por inyeccidn queda
disponible para el ciclo siguiente ds moldeo por inyeceidn, 'y pog-
teriormente el contacto g, qus getiva el cilindro newnitico 8 ean
la dirececida inversa, en la gue la placa plans 7 mielw a la po-
sicidn de partida y, por accionamiento del contacto hiy comienza '
ek ciclo sigufente de elevacidn. | '

Bn st pista de descarga sobre el tmsportaéor 12
el artfeulo 2¢ resinag sintética encuentra la varills 12, por le
que, debido a le ﬁnelinacién, el artfculo es descargado sdemés
gtbre la pista de rodillos 14, mientras permanece apoyadd scbre

su fondo.

Iag figuras 2 § 3 muestraan tasbién wna forms de res=
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lizacidn modificada por ifncas de trazos interrumpidos, que es
particalarmente apropiada para retirar las calaa de doble pared
de lag mitsdes del troguel de un mode muy répido.

Se puede realizar lo gue precede sustituyendo los
bragzes del garfio 4, 5 por una placa con copas de aspiracidn 15.

las copas de aspiracidn estdn conectadas a través de mn conducto -

16 con el fin de conectarlas a mwa bomba de vacfo durante la

accldn de contacto enire sl srtfoule ¥ las copas y e una fuente

de fluido a presidn elevada para separar las copes del articulo.

Pare Rever g cobo una répida retireda del artfoulo
de las copas 154 el dispositivo enid provisto de una vélvula 17
que eaté consctads con una tubexfa de vacio 18 y mna ituberfae de
alinentacidén de eire comprimido 19 pera transmitir vn empuje
de nire comprimido a las copas.

En egta reglizacidn sobre el interruptor g ya quse
no ha tenido que ser interrumpido el movimiento de la méguina
de moldear por inyeccién. E1 contacto 4 activa la vhlvula 17
para cerrar la tuberfa de vacfo 18 y para abrir la tuberfa 19.
Este contacto inicia también el movimiento de 1a placa plana y
movible 7. Sobra también ol coniacto g en este dizpositivo. En
el momento de abrir la tuberfa de alta presidn 19 se sopla una
carga de mire comprimido a través del conducto 16.

N O T A

Ia patente de invencidn que se solicita por velnte
afios para Espafls, de aonerdc con lm vigente Iegislacidn, dee
berd recaer sobre: "PROCEDINIZNTO PARA RETIRAR AUTOHATICAMENTE
UR ARTICUIO DE RSSINA SINTETICA DEL TROQUEL DE UNA MAQUINA DE
HOLDEAR YOR mGION Y APARATO PARA SU REALIZACION", con Prio—
ridad de la Soliciiud de Patente en Holanda n¢ 74 00312 presen~
tada el 9 de enero de 1974, segin las caracterfsiicas esencia-
leag de las sigulentes:

e e A

i
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_BEIVINDICACIONES
18~ Procedimiento para retirar antomfAticamente un
artfoulo de resina sintética del troguel de una miquina de mol-
dear por inyeceidn y aparato para su realizacidn, cuys procedi-
3. niento eatéd carasberizado porque, durmnte el %tlempo que permange
con lag mitades del troguel en su posicidn sbierta, se retira §
conduce un artfculo de resina sintética en una direccidn deter—
®inads por al menos un garfio que fue introducido previamente en
A su interior, despuds de o enal uwn segunde garfio o elemento do . - '
10+ soporte descarga el artfculo en el exterdor del 4rea operativa
de la méquine de moldear pox inyeceidnr.

28 .« Procediniento de acuerdo con la reivindiezeidn 18, |
caracterizado porgue bna vesz que lag mitades del troguel han side
parciglnente ablertas se iniroduce el primer garfic dentro del
15+ espacic creado de estc modo y ee pome e¢ste garfic en contecto con :
el artfeulo de resina sintéticas

3%.— Procedinmiento de acnerdo con la reivindicacidn 18
§ 28, caracterizado porque la direccidn de movimiento dal mrifcue
1o de resina sintétlca por el primer garfio intersecta la direc- '
cidn de descarga del seguado garfic o elemente de soporie.

48:~ Procediniento 8¢ acuerdo cos las relvindicaciones -
t=3, caracterizade porques el aertfevlo de regina sintétiea es das-
plazado por los ge.tﬁés encimg de las mitades de froguel de 1a
méqu:lna de moldear por inyeccidn ¥y es descavzado posteriormente.
23+ 58,- Procedimiento de acuerde con las reivindlcacionss

1 & 4, cavacterizsdo porque durante la retirade del ertfoslo -
de resina sintéties del troguel el primer gaxrfic snicln el movi-

20«

niento de descarga del gegundog ‘
68.~ Procedimiento de acuexde con las reivindicaciones *
30« 1 a 5y caracterizado porque la velocidad de frabaje del primer
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garfio dorante el tiempo que las mitgdes del troquel permanecen
en la posicidn ablerta es més elevado que el tiempo que permane-—
cen las mismas cerrsdas.

T8.= Aparato para llevar a cabo el procedimiento Qe
souerdo con las reivindicaciones 1% & 6%, que consisgte an una
sdquina de woldear por inyeceidn para retirar y descargar un are
tfoulo de resina sintética y medios para mover esiozs garfios,
carascterizado porgue ge ha previsio al menos dos garflos de los
que un garfio tiene un alcance gue cubre todo el espacio formado
por las mitades del troquel shiertas hasta mds allf de un segune
do garfio o elemento de soporie qus {tiene un elcance gue llega
hasta el exterior de la zona operativa de la miquing de moldegr
por inyeccidne

88 .~ Aparato de acuerde con la reivindicacidn 78, carag
terigado porgue el alcence del primer gurfio intersecia el alcan—
ce del segunde garfio o elemento de soporte.

9% .~ Aparato de acuerdo coa la relvindicacidn 78 4 88,
caracterigado porque la zona operativa de los garfios se sncuen~
tra encima de las mitades de troquel de la miguina de moldear
por inyeccidn.

108.~ Aparato de gsousrdo oon las reivindicaciones 78
a 9%, caracterizade porque al menos una parte mivil del primer
garfio puede amcclonar al menos un contacto, qus pons al menos
una parte del segundo garfio en mviaien‘c'cé}

118, Apareto de scuerdo con las reivindicacionss
T-10¢ caracterizaddo porgue el primsr garfio comprende al menos
dos brazos de garfio,

128, Aparato de acuerdo con las reivindicaciones 7
8 11g caracterizedo porqus los brazos del garfio estén combine~
dos para formar unas tenszagy
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138.~ Aparato de acuerdo con las reivindicaciones 7
a 12, caracterizado porque 1los brazos del garfio consisten en
material sintético.

148.~ Aparato de acuendo con las reivindicaciones 7
a 13y caracterizado porque parte del segundo garfic o elemento
ds goporte consiste en unsg placa plang y movible.

158.~ Aparato de acuerdo con ls reivindicacidn 148,
earacterizado porque el alcance de 1a placa se extiende sobre
las mitades del troguel.

169~ Aparato de acuerdo con las reivindicaclones
7-14, caracterizado porque las partes de los elemenios de pren~
sién puaden ser movidas por elementos neumiticos.

178 .~ Aparsto de acuerde con las reivindicaciones
T-10, caracterizade porque el primer garfio comprende copas
de succidn. _

188,~ Aparate de acuerde con la reivindicacidn 17,
caracterizado porgue @l dispositivc comprende una vélvula ¥
ana tuberfa de aspiracifn y nna toberfia de presidn péra crear
an vacfe en las copes de succidn o para enviar un fluide compri-
mido denfro de las copas,

198.~ PROCEDIMIENTO PARA RETYRAR AUTOMATICANENTS UN
ARTICUIO DE RESINA SINTSTICA DEL TROGUSEL DE UKA MAQUINA DB HOL-
DEAR POR INYECCION Y APARATO PARA SU REALIZACION,

" Begfn queda sustazncialmente aesérﬂ.t’e ea la presente



-5 -
memoris, que.consta de quince hojas, escritas a méquina por
una mola cara y acompaliads de dibujose.

¥adrid, 9 de enero de 1975

WAVIN B.V.
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Fhimateo: 1L ¢zl Santa Abril
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