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Tos cuerpos huecos de material sintético se produ-
cen a partir de una pieza premoldeasda extruida por el
procedimiento de soplado, casi siempre en moldes dividi
dos, de tal manera que esta pieza premoldeada es estira
da por medio de una sobrepresiénvintroducida en su inte
rior a través de un agente de presidén hasta que llega a
aplicarse a las paredes del alojamiento del molde. Dado
que loe moldes de soplado deben ser recambiables por re
gla generel, las mitades de molde gue contienen las .ca-
vidades de molde se atornillan casi siempre sobre placas

de sujecidén del molde. El mecanismo de cierre que uueve
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las mitades de molde una hacia otra para llevarlas a la

posicidén cerrada o bien una lejos de otra para llevarlas
a la posicién abierta ataca en placas de cierre especia-—
les a las que estdn fijadas directamente is placas de su
jecidén del molde o las mitades del molde.

En variantes recientes del método de soplado se uti
liza casi siempre un procedimiento de dos o mds ebspas,
en el que en un puesto de recepcidn se introduce en el
molde abierto desde la boquilla de un extrusor la pieza
premoldeada, que luego se traslada con un molde cerrado
a un puesto de soplzdo y =e termina de conformar en éste
para obtener el cuerpo hueco. Durante este tiempo se ex
pulsa de la bogquilla del extrusor un nuevo trozo de tubo
flexible o de tuwbo rigido para un nuevo ciclo., Esto sig
nifica que el molde de soplado actia en un puesio de re-
cepcidn y en un puesto de soplado y es trasladado en vai
vén entre estos dos puestos.

En una modificacién que aumenta considerablemente la
resistencia mecénica del cuerpo hueco producido sin un ma
yor consumo de material y que se ha introducido bajo el
lema "estiramiento biaxial" se conforma en un molde pre-
vio a mrtir de la pieza premoldeada un cuerpo previo mds
0 menos aproximado en.cuanto a tamafio y configuracidn al
cuerpo hueco que se ha de fabricar y se conforma en un

molde de acabado especial a partir de este cuerpo previo
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el cuerpo hueco con la configuacién definitiva (por ejem
plo DOS alemana 2.354.214).

Para las dos mitades de molde, que- por regla general
no se accionan por separado, se utilizan largueros de
gufa, estando fijada casi siempre una de las placas de
sujecibn o de cierre a los largueros y estando conducida
la otra de forma que se deslice sobre ellos. En interés
a una gufa exacta de las mitades del molde se han utili-
zado anteriormente casi siempre cuatro largueros que pa—

san por las esquinas de las placas de sujecién. Sin em~

. bargo, cuando el molde de soplado se mieve sobre una via

horizontal u oblicua, eventualmente curvada, estard siem
pre en el camino al menos un larguero cuando el molde
abierto retrocede desde la posicidn de soplado a la posi
cidn de recepeién para colocarse debajo de la boguille
del extrusor, desde la que debe haberse expulsado enton-
ces ya un trozo de tubo rigido o de tubo flexible corres
pondiente a la longitud o cesi a la longitud de una pie-
za premoldeada.

Pgra eliminar este inconveniente es ya conocido Pres
cindir al menos del larguero situado arriba en la direc-
cién de movimiento hacia la pieza premoldsada. FEn el mo
vimiento del molde desde la posicidn de soplado a la po-
gsicidn de récepcidn o de expulsién del tubo flexible no

puede resultar entonces un estorbo este larguero, es de-
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cir, el molde abierto puede trasladarse hasta la posicién
de recepcidén de tubo flexible a pesar del trogzo de tubo
flexible que cuelga de la boquilla. A partir de este dis
posicibén de largueros se ha desarrollado en la prdctica
una disposicibn con dos largueros diagonalmente enfrenta-
dos, en la que un larguero pasa por la esquina alejada de
la boquilla de inyeccidén del extrusor en la zona superior
de las placas de sujecién o de cierre y el otro larguero
estd situado diagonalmente enfrente en una esquina infe-
rior de las placas.

Sin embargo, cuando el molde de soplado es un molde
previo con el que se sopla primero en un puesto de sopla
do previo un cusrpo previo que solo despuéds es recogido
por un molde de acabado y ee estirado adicionalmente hag
ta obtener el cuerpo hueco definitivamente terminado, el
larguero que se encuentra alejado de la boquilla del ex-
trusor no apartaria ciertamente el tubo flexible expulsa
do de la boguilla durante el movimiento del molde desde
la posicidén de soplado a la posicidén de recepcién de tubo
flexible, pero el otro larguero situado arriba tropezaria
durante este movimiento contra el cuerpo previo producido
en el puesto de #soplado previo y que cuelge del mendril
de soplado., Lo mismo rige para la llamada entrege dirigi
da de un cuerpo hueco soplado en el puesto de soplado de
acabado, en el que este cuerpo es conducido hacia abajo,
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por ejemplo, por el mandril de soplado después de la
aperfura del molde de acabado, y es llevado sobre

una superficie de colocacibn estacionaria o movida

(por ejemplo DOS alemana 2.355.114). En este caso,
transcurre naturalmente més tiempo hasta que el man-
dril de soplado es hecho retroceder hacia su posicién
de disposicién para el ciclo siguiente en una distan-
cia tal que se encuentre completamente por fuera del
molde de soplado, y mientras tanto el molde abierto ten
dria que permanecer en el puesto de soplado de acabado.
Parg eliminer este inconveniente es ya conocido utili-~
zar para el movimiento de cierre y de apertura de los
moldes Unicamente dos largueros situzdos por fuera y
por debajo de las partes del molde y de lm placas de
sujecién del molde, con los cuales'se conducen las pla
¢as de cierre que llevan los moldes directamente o
bien indireciamente a través de placas de sujecidn

(DOS alemana 2.321.694). Ahora bien, las mitades del
molde no se encuentran dentro de un sistema de fuerzas
equilibrado desrués del cierre del molde cusndo la pre
sién de soplado interior contrarresta la presidn de cie
rre aplicada desde fuera, de modo que existe el peligro
de que ge separen las mitades del molde y se comben los
dos largueros de gufa inferiores, o bien éstos tendrian

que diseflarse con unas caracteristicas fuera de 1o corrien
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te y con un grueso muy grande en relacién con las partes

restantes de la unidad de molde de soplado.

Cometido

El invento se basa en el problema de crear para una
unidad de molde de soplado una disposicién de largueros
que forme en el proceso de soplado, juntamente con las
placas de sujecidén o de cierre del molde, un sistema de
fuerzas equilibrado y resistente incluso a fuertes pre-
siones de soplado y que, a pesar de ello, mantenga libre
durante el movimiento del molde abierto el espacio entre
las mitades del molde, es decir, no se encuentre estorban
do en el camino ni en relacién ¢on una pieza premoldeada
ni con un cuerpo previo ni con un mandril de soplado ex-
tendido hacia sbajo.

Este problema lo resuelve el invento definido en las

reivindicaciones,

Ventajas
El invento gporta en general la ventaja de que, sin

tener an cuenta objetos o elementos de dispositivo situa
dos en el plano de separacidn del molde en la via de mo-
vimiento del molde abierto, se pueden realizar con éste
en cualquier momento deseado recorridos de ida y vuelta

sobre la via de movimiento prevista. Asf, por ejemplo,
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en un procedimiento de soplado en dos etapas el molde de
soplado abierto se podria trasladar ya a la posicién de
recepcibn de tubo flexible después del soplado del cuer-
po hueco cuando el cuerpo hueco terminado cuelgue todavia
del mandril de soplado, por ejemplo para el enfriamiento.
Esta ventaja repercute particularmente también en un
procedimiento de soplado en tres etapas, en el que en ung
primera etapa se produce continuamente a partir de la bo
quilla de un extrusor una pieza premoldeada tubular, que
se sopla en un molde previo en un puesto de soplado pre-
vio como segunda etapa del procedimiento para obtener el
cuerpo previo, en torno al cual se cierra después un mol
de de acabado, que ocupa para ello el lugar en que se en
contraba enteriormente el molde previo, Utilizando el in
vento, el molde previo estd abierto entonces hacia ambos
lados, de modo que puede ser traéladado al puesto de re-
cepcibn sin estorbo alguno por parte de la pieza premol-
deada expulsada del extrusor y puede ser sacado del pues
to de soplado previo sin que sirva de estorbo el cuerpo
previo suspendido del mandril de soplade, aun cuando en
el momento del soplado estén presentes, en planos por en
cima y por debajo del plano en el que se ejerce la fuer-
za de cierre a través de las placas de cierre, elementos
gue absorben la presidén de soplado y que evitan con ello

una solicitacidén incrementads de los largueros de guifa y
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una separacidn de las partes del molde. Esto permite,
por ejemplo, prescindir también de una disposicidn arti
culada de los moldes o de las placas de sujecién de los
moldes en las placas de cierre.

Lo mismo rige en un procedimiento de soplado en
tres etapas para el molde de acabado, por ejemplo cuan-
do en la llamade entrega dirigida se ha sacado el mon-
dril de soplado hacia abajo en direccidén a la superfi-
cie de colocacidn y luego se quiere mover ya el molde
hacia fuera del puesto de soplado de acabado. Sin embar
&0y al igual que en el procedimiento de dos etapas es ne
cesario también, por ejemplo, cuando el cuerpo acabado
soplado se deja colgar todavia del mandril y se quiere
llevar ya lejos el molde, un espacio libre no bloqueado
por largueros de guila entre las mitades de molde separa

das una de otra.

Explicacibn del invento

En los dibujos, que ilustran varias formas de eje-
cucidén del invento, se representan:

en la figura 1, una vista delantera de una unidad
de molde de soplado segin el invento, simplificada y a
escala muy reducida,

en las figuras 2 y 3, partes esenciales del objeto

segin la figura 1 a una escala ampliada con respecto a

15-9-75 -9 -



10

15

20

25

ella,

en la figura 4, detalles de una forma de ejecucibn
modificade,

en las figuras 5 y 6, una vista delantera de una wni
dad de molde de soplado modificada en mayor grado en dos
fases de trabajo consecutivas, ¥y

en la figura 7, une vista lateral de la unidad de
molde de soplado seglin las figuras 5 y 6.

Una unidad de molde de soplado estd constituida, con
respecto a las partes que aqui interesan, por mitades de
molde la y 1b que estdn fijadas por regla general de mane
ra recambiable a placas de sujecidén de molde - no represen
tadas ~ 0 bien directamente a placas de cierre 2 y 3. las
mitades de molde la, 1lb son movidas y gufadas a través de
las placas de cierre 2, 3 sobre dos largueros de gufa in-
feriores 4 situados por fuera de las mitades de molde a
la misma altura o a una altura diferente. La placa de
cierre 2 perieneciente a la mitad de molde la - a la iz~
quierda en el dibujo - estd unida con un travesafio 5,
de modo gque cualquier movimiento del travesafio 5 en la di
reccidn de la flecha 4 0 B es impuesto forgzosamente tam-
bién a la placa de cierre 2. Entre la placa de cierre 3
¥ €l travesatio 5 estd alojado un mecanismo de cierre de-
signado en general con 6, el cual puede mover de manera

conocida a través de un elemento de movimiento 7 la pla
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ca de cierre 3 y a través de un elemento de movimiento 8
el fravesafio 5 en la direccidn de la flecha B o A, estan
do conducida de manera desplazable la placa de cierre 3
sobre los largueros de gufa 4 por medio de casgquillos 9.
Cuando por medio del motor de cierre 10 se mueve a través
del elemento de movimiento 7, por ejemplo un védstago de
pistén, la placa de cierre 3 en la direccidn de la fle-
cha B y se mueve a través del elemento de movimiento 8,
por ejemplo otro vdstago de pistén, el travesaiio 5 en la
direccifn de la flecha A, las mitades de molde la y 1b se
desplazan entonces una hacia a otra: el molde se cierra.
De la misma maners se separan una de otra las mitades de
molde la y 1lb con sentidos de movimiento contrarios: el
molde se abre. Hstando cerrado el molde, cuando actida
desde fuera sobre las mitades de molde la y 1lb, a través
de las placas de cierre 2 y 3, la presién de cierre gene
rads por el motor 10 y actia desde dentro la presidn de
soplado, el sistems de fuerzas que actia en 1l placa de
cierre 2, los largueros 4 y la placa de cierre 3 no es-
td equilibrados Ia consecuencia es que en el lado abier
to del cuadrildtero de fuerzas, en particular con altas
presiones de soplado, el molde trata de abrirse en la
zona superficial de separacibn superior,

Para, por un lado, evitar esto cuando interese, a

gaber, al producirse la presidn interior provocada por
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el soplado y, por otro lado, mantener libre el espacio de
apertura 12 enire las partes de molde de soplado la y 1b
separadas una de otra durante el movimiento del molde
abierto, por ejemplo para la recepcién de una pieza pre
moldeada expulsada del extrusor, estd previsto segin el
invento un enclavamiento que entra en accidén vnicamente
en el periodo de tiempo en que hay necesidad de ello y
que completa el cuadrildtero de fuerzas.

En el ejemplo representado se hace cargo de este cQ
metido un anclaje de traécidn dividido, cada una de cuyas
partes est4 asociada una mitad del molde. Estas partes
éstén dispuestas y dimensionadas de modo gue sus extre-~
mos libres no sobresalen 0 sobresalen solo un poco por
encima de las superficies de separacién del molde cuando
éate estd mbierto. En el ejemplo representado dicho an-
claje estd constituido por la parte fija 13 y el largue-
ro corredizo designado 14, reuniéndose ambos elementos
Unicamente durante el cierre del molde o poco antes del
mismo pare formar un larguero uniforme superior que ab-
sorbe fuerzas.

El extremo libre de la parte fija 13 estd realizado
en forma de espiga de pestillo 15 y el extremo libre del
larguero corredizo 14 estd realizado en forma de cabeza
de enclavamiento 16 con tenazas 17, pudiendo sobresalir

algo de las superficies de separacidn 18 de las mitades
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de molde la y 1b la espiga de pestillo 15 y las tenazas
17. De este modo, no se perturba la libertad de espacio
del molde abierto, ya que por regla general los pasadores
de ajuste 1la’, 1b’ de las mitades del molde sobresalen
también. Por consiguiente, las partes 13 y 14 del ancla
je de traccidén en el estado abierto de las mitades la y
1b del molde permiten el movimientoe de la unidad de mol-
de de soplado incluso en caso de que penetren en la via
de movimiento piezas premoldeadas, cuerpos previos, cuer
pos acabados y mandriles de soplade y crean a pesar de
ello, en el estado cerrado del molde y del anclaje de
traccidn, una elevada fuerza de retencidén, sin que los
largueros de gufa 4 tengan gue ser reforzados mds alld
de la medida conveniente a causa del combado y de la ten
sibn de flexién que de otro modo son de esperar.

A la orden "cerrar" del sistema de mando de la mdqui
na se mueve el travesafio 5, llamado también “traviesa de
cierre", y con é1 la placa de cierre 2 con la mitad de
molde la en la direccién de la flecha A y se mueve la
placa de cierre 3 con 1a’mitad de molde 1b en la direc-
cién de 1la flecha B. El1 larguero corredizo 14 estd con
ducido en un casguillo 19 fijado a la placa de cierre 3,
el cual, al tener lugar el movimiento de la placa de cie
rre 3 en la direccidén de la flecha B, arrastra a este

larguero con cabeza de enclavamiento 16 a través de un
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medio de arrastre eldstico, por ejemplo un muelle 20, y
lo desplaza en direccidn a la espiga de pestillo 15,
Cuando las superficies 18 de separacién del molde guar-
dan una cierta distanciz, por ejemplio de 20 mm, el tra-
vesafio 5 hace tope en el disco de limitacidén posterior
21 del larguero corredizo 14 y las mordazas 17’ y 17"’
de las tenazas, mantenidas abiertas por un muelle, han
alcanzado entonces una posicién segin la figura 2, en la
que las superficies de pestillo 22 y 23 de la espiga de
pestillo y de las mordazas estdn alineadas entre si y
se encuentran en el plano de separucién T del molde ce-
rrado.

En la placa de cierre 3 estd dispuesto por el lado
del molde un manguito de enclgvamiento 24 gue rodea a
las tenazas 17 y al muelle de arrastre 20 y que lleva
en su extremo abierto unos rodillos 25a; 25b que actian
sobre las mordazas 17' y 17'' de las tenazaes 17. Gracias
al proceso de cierre ulterior se aprietan las mordagzas
una hacia otra por medio de los rodillos 25 hasta que
las mismas estdn basculadas hacia dentro por detrds de
la espige de pestillo 15, con lo gque se cierra el encla
vamiento segiin la figura 3. ILas partes 13 y 14 del an-
claje de traccidén estdn disefiadas de modo que la posicién
representada en la figura 2, en la que las superficies de

pestillo 22 Y 23 estdn alineadas, se alcanga ya antes de
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que esté cerrado por completo el molde, es decir, antes
de que las placas de cierre 2 y 3 hayan glcanzado la po
sicién representada en la figura 3. Ahora bien, dado
que la placa de cierre 2 y el travesafio 5 estdn firmemen
te unidos entre si a través de los largueros de guia 4,

es decir, la placa de cierre 2 es desplazada en la direc

‘cién de le flecha A y, al mismo tiempo, la placa de cie-

rre 3 es desplagzada en la direccidn de la flecha B hasta
el cierre del molde desde la posicién representada en la
figura 2 a la representade en la figura 3, el plano de
enclavamiento representado por las superficies 22 y 23
se desplaza también en la magnitud a en direccidn a la
placa de cierre 3. De este modo, el muelle de arrastire
20 es tensado en una cuantia dos veces mayor y el disco
de tope central 26 es levantado también en esta cuantia
desde la superficie frontal 27 del casquillo 19. Ia hol
gura necesaria entre las superficies de pestillo 22 y 23
se puede determinar exactamente ajustando la parte fija
13 por medio de la tuerca 28,

El demenclavamiento del anelaje de traceidn 13, 14
se efecta de forma inversa al abrir el molde por la se
paracibn de las placas de cierre 2 y 3. Cuando el man-
guito de enclavamiento 24 es movido ¢on la placa de cie
tre 3 en la direceidén de la flecha A y, por tanto, los
rodillos 25 son hechos retroceder hasta que liberan las
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mordazas 17’,A17" impulsadas a separarse por el muelle
de desenclavamiento 29 para ir a la posicibén de gpertu-
ra, no es arrastrado todavia el larguere corredizo 14.
Este permanece de momento en su posicién, destenséndose
el muelle de arrastre 20 en la cuantia 2 x a, de modo
que a través del disco de limitacidén posterior 21 se con
serva la unidén con el travesafio 5. Unicamente cuando la
superficie frontal 27 del casquillo 19 {ropieza contra
el disco de tope central 26, estédn completamente abier-
tas las tenazas 17 y estd libre la espiga de pestillo 15,
Desde esta posicidn se hace retroceder al larguero corre
dizo 14 hasta la posicién representada en la figura 1 en
el curso del movimiento de apertura ulterior de la placa
de cierre 3.

El muelle de arrestre 20 sujeto entre el casquillo
19 y la cabeza de enclavamiento 16 sirve de acumulador
de movimiento., Este muelie da lugar especialmente a que
el acoplamiento constituiﬁo por el pestillo y las teng-
za8 se pueda cerrar ya a@%es de gque el molde esté cerra-
do por completo, de modo ﬁue en el momento de una acumu-
lacidén de presidén interiai esté pregsente en cualquier cg
80 al menos un anclaje deétraccidn que absorbe fuerzas
de traccibn y que estd diépuesto por encima del plana que
pasa por 7, 8.

Por medio de las curvas de cierre 30 de las morda-
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zas 17 se pueden compensar ciertas diferencias de espesor
del molde. En el molde mds grueso, los rodillos 25, tal

como estd representado en la figura 3, ham alcanzado jus

tamente las superficies 31, paralelas en el estado de cig
rre, de las curvas de cierre 30, mientras que en el caso

ae moldes mds delgzdos los rodillos son desplazados adi-

cionalmente sobre las superficies paralelas 31 en la me-

dida de la diferencia de espesor del molde.

El anclaje de traccidn 13, 14 puede ser llsvado tam
bién, naturalmente, a la posicién de enclavamiento de una
manera distinta de la representada, por ejemplo por medio
de elementos de mando eléctricos, neumdticos o hidrduli-
¢0s adecuados 0 por medio de un llamado dispositivo de
sincronismo conocido en la téenica del soplado.

Aun cuando en las figuras 1 a 3 estd representada y
explicada una forma de ejecucidén de enclavamiento o de
acoplamiento conveniente y acreditada en la préctica, es
t0 no puede significar que para la consecucién del mismo
fin no exista una gran cantidad de otras posibilidades
constructivas., Por ejemplo, es imaginable el enclava-
miento desde dentro por medio de pernos de ajuste o pie
zag de unidén similares en el desarrollo de funcionamien
to que =e ha expuesto en las figuras 1 a 3. En la figu
ra 4 estd ilustrada esquemdticamente una de entre el gran

nimero de formas de ejecucidén imaginables. En este caso,
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estd apoyada en la placa de cierre 32 una parte de pesti=-
1lo 33 con un pestillo giratorio 34 que, por ejemplo, tie
ne la forma de un disco aplanado en dos lados enfrentados
¥ que puede ser hecho girar solo o junto con la parte de
pestillo 33 de cualquier manera mecdnica, eléctrica, neu-
médtica o hidrdulica., Sobre una parte de larguero 35 con-
figurade en esencia como el larguero corredizo 14 segin
las figuras 1 a 3 que estd conducida en un casguillo 36
de la placa de cierre 37, estd atornillado o fijado de
otro modo un casquillo de pestillo 38, en cuya escotadu-
ra 39 puede ser introducide la parte de pestillo 34 y pue
de ser enclavada ésta después de un giro de 902. Tanbién
en este caso se pusde realizar el enclavamiento antes de
que el molde se cierre con la plena presibn de cierre, y
asimismo el casquillo 38 y el pestillo 34 pueden sobresa
lir aquf de los planos de separacidén del molde en una
cuantia determinada. Otra forma de mantener libre la zo-
na suﬁerior entre las placas de cierre consistiria en que
la parte de larguero 35 en la figura 4 esté apoyada fija
mente, pero de manera ajustable en la placa de cierre 37.
Como se ha representado en la figura 4, en el extremo li-
bre estd atornillado un manguito de pestillo 38 que sobre
gale tambidn del plano de separacidn del molde en una
cuantfa determinada. Ia parte de pestillo 33 con pesti-
llo giratorio 34, apoyada en la placa de cierre 32, se
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sujeta entonces a través de un dispositivo de elevacién,
por ejemplo una llamada tuerca de elevacidn, después del
enclavamiento en direccidén axial de modo gue se consiga

la plena presidén de cierre a través del cuadrildtero de

fuerzas,

Los anclajes de traccién configurados como largueros
corredizos segun las figuras 1 a 4 pueden estar situados,
naturalmente, en forma individualizada o, al igual que los
largueros de gufa, por parejas a alturas igusles o dife-
rentes y en los mismos o en otros planos verticales que
los largueros de guia.

Segin otro ejemplo de ejecucidn ilustrado en las fi-
guras 5 a 7, las dos placas de cierre 42 y 43 que llevan
las mitades de molde 40a y 40b y estédn reforzadas por ner
vios 41 estédn conducidas por medio de largueros de gula
44, 45 que se hallan situados a alturas diferentes ¥y que
estdn unidos con un travesafio 46 de una manera conocida
¥ ya explicada. Sobre la pared delantera de la caja 47
de un dispositivo de cierre estd embridado un motor de
olerre 48 ocuyo vdstego de pistdén mueve hacia adelante
¥y hacia atrds a una corredera o similar en un plano trang
versal al plano del dibujo. En los 1ldébulos 49 de la co-
rredera estdn conectadas articuladamente palancas de pre
#ibn 49ay 49b ouyo otro extremo estd unido articuladamen
te con el travesaiio 46 o con la placa de cierre 43. Este
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llamado sistema de cierre con palancas acodadas, gque se hg
dado a conocer, por ejemplo, por la DOS alemana 1.960.849,
provoca un cierre de las mitades de molde 40a, 40b al te-
ner lugar un movimiento del vdstago de pistdén del motor de
cierre 48 en direccibn al plano del dibujo y provoca una
separacidén de dichas mitades de molde al producirse un 1o
vimiento haecia fuera del plano del dibujo.

Adicionalmente a los largueros de gufa inferiores 44
¥y 45, estd previsto también un anclaje de traccién, desig
nado en general con 50, en forma de un larguero bascula-
ble, el cual estd fijado de manera basculable a un brazo
volado 51 fijado al travesaifio 46. EL larguero basculable
50 presenta en su extremo libre una parte de pestillo 50
en forma de cabeza de martillo que se sujeta firmemente
detrds de la placa de pestillo 53 dispuesta lateralmente
en la placa de cierre 42 entre dos mordazas de sujecién
54 con asiento de goma 55.

Pare llevar el larguero basculable 50 desde la posi
eién dibujede en la figura 5 a la posicibn de enclava-~
miento dibujada en la figura 6, esti previsto un sistema
de movimiento que en el ejemplo de ejecueién representa-
do estd constituido por una palanca basculable 56, un ex
tremo de la cual esté apoyaﬁorde manera giratoria sobre
el eje 57 y ofro extremo de la cual ataca articuladamen

te en una pieza corrediza 58 calada sobre el larguero
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basculable 50. El eje 57 estd apoyado en una ménsula 59
fijada a la placa de cierre 43 y lleva ademds wn segmento
dentado 60 que engrana con una cremallera 62 fijada a la
pared lateral 61 de la caja 47. El nimero 63 designa un
rodillo de gufa apoyado en la ménsula 59 para la guia ho
rizontal de la cremallera 62.

De esta manera, el larguero basculable 50 es condu-
¢ido hacia arriba en la direccidn de la flecha C al ce-
rrar las mitades de molde 40a, 40b y es conducido hacia
abajo en direccién contraria al abrir las mitades de mol
de. En efecto, si se mueve la placa de clerre 43 en la
direccibn de la flecha B por medio de la palanca de pre-
sibn 49b conectade articuladamente a la placavde cierre
43, el eje 57 es desplazado también a trovés de la mén-
sula 59 fijada a dicha placa de cierre, con lo que el
segmento dentado 60 rueda sobre la cremallera 62. De eg
te modo, la palanca basculable 56 experimenta un movi-
miento que representa una superposicidén del movimiento de
traslacidn en la direccidén de la flecha B y del movimien-—
to de basculacidén en la direccidén de la flecha C, con lo
gue el larguero basculable'SO es leventado hasta la posi
cibén representade bajo desplazamiento de la pieza corre-
diza 58,

El movimiento de giro de la palanca basculable 56

estd czlculado convenientemente también en este caso de
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modb que el larguero 50 se encuentre en la posicién de
enclavamiento segin la figura 6 ya antes de que el mol-
de 40a, 40b esté cerrado por completo y se pueda acum-—
lar la fuerza de cierre a través de las palancas de pre
sién 49. Se pueden tener en cuenta también de esta ma-
nera anchuras de molde diferentes. Para ello, la palan
ca basculable 56 estd constituida por una parte fija 56
y una parte 64 axialmente mévil con respecto a la prime
ra. BEn el ejemplo representado la parte mévil estd cons
tituida por la horquilla 65 y una barra 67 conducida en
tre dos placas 66 soldadas a los lados de la palanca bag
culable 56, formando los extremos posteriores de las pla
cas 66 un tope para el extremo de la barra 67 en una es-
¢otadura de la palanca basculable y estando sujeto entre
la horquilla 65 y la pieza fransversal 69 un acumulador
de fuerza, por ejemplo un muelle 70 o un paquete de mue
lles de platillo, De este modo, se puede variar la lon
gitud de la palanca basculable 56, y gracias a ello ésta
puede realizar todavia un movimiento de giro adicional

al cerrar el molde.
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Esta solicitud que corresponde a la presen
tada en la Repdblica Federal Alemana, el 14 de Noviem~
bre de 1.974, bajo el Ndmero G 74 37 975.2, se acoge a
los beneficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto sg
bre Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son
los gque se recogen en las reivindicaclones siguientes:

18,- Perfeccionamientos introducidos en una
unidad de molde de soplado para una mdquina de soplado
de material sintético, constituida por mitades de molde
soportadas por placas de sujecidén de molde o directamen
te por placas de cierre y por un mecanismo de cierre que
provoéa la aperfura y el cierre de las mitades de molde
y que ataca en las plapas de ocierre condusidas por me-
div de largueros situados por debajo del punto de atagque
de los elementos dé movimiento del motor de cierre, carag

- 23 -



terizados porque por encima del punto de ataque de los

elementos de movimiénto estéd previsto un dispositivo de

enclavamiento que se acopla Wnicamente en el momento del

cierre del molde o poco antes de este momento y que suje
5 ta directa o indirectamente las mitades del molde.

28,~ Perfeccionamientos segﬁnvla reivindicacién
12, caracterizados porque el dispositivo de enclavamien-
to .es un anclaje de traccidn dividido cuyas partes estén
asociadas cada una a una mitad de molde y estan dispues-

10 tas y dimensionadas de modo que sus extremos libres, es-
tando abiertos al molde, no sobresalen o solo sobresalen
un poco de las superficies de separacidén del molde, pero
que se enclavan durante el clerre de las mitades del mol
de o poco antes del mismo para formar un anclaje de trac-

15 cién continuo a manera de larguero.

38,- Perfeccionamientos segin las reivindica-
ciones 18 y 28&, caracterizados porque ¢l anclaje de trag
cibn dividido estd constituido por una parte fija (13) su
jeta a una placa de cierre y por un larguero corredizo

20 {14) mévil con relacidn a la otra placa de cierre, y los
extremos libres de ambas partes estén provistos de un acg
plamiento de enclavamientz (15,17).

48,- Perfeccionamientos intreducidos en una
unidad de molde de soplado para una miguina de soplado de

25 material sintético, constituida por mitades de molde que

6010075 - 24 -



6.10.75

10

15

20

25

estin soportadas por placas de sujecién de molde o direg

tamente por placas de cierre, en una de las cuales, direg

tamente accionada, ataca un elemento de movimiento del mo
tor de cierre y la otra de las cuales, indirectamente ac-
cionada, estd unida con un travesafio a través de largue-
ros que estdn situados por debajo del pun%o de ataque de
los elementos de movimiento y que conducen la placa de
cierre directamente acclonada, en cuyo travesafio ataca
otro elemento de movimiento del motor de cierre, segin las
reivindicaciones 1¢ a 32, caracterizados poryue uha espi
ga de pestillo (15) del anclaje de traccidn estd montads
en la placa de cierre (2) indirectamente acclonada y un
larguero corredizo (14) del anclaje de traccidn estd con
ducido de manera desplazable en la placa de cierre (3)
directamente accionada y en el travesafio (5), y porque en
tre la placa de clerre (3) y una cabeza de enclavamiento

(16) estd previsté un medio de arrastre eldstico (20) pa
ra el arrastre del larguero corredizo en la direccidn del

movimiento de cilerre del molde, el cual lleva en el lado
del travesafio (5) alejado de las placas de cierre un disg
co de-limitasidn (21) que llega a aplicarse al travesafio

et el moménto del cierre del molde ¢ poco antes.
B8, Perfecolonamientos segin las reivindica-

clones 18 a 4&, caracterizados porque en la placa de cig
rre (3) estd fijado por el lado de la mitad de molde un
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manguito de enclavamiento (24) con rodillos (25) que, al
producirse el movimiento de cierre, actian sobre mordazas
(7%, 17°°) de unas tenazas (17) apoyadas a manera de ar-

_ ticulacién en la cabeza de enclavamiento y las impulsan

en direccién a la espiga de pestillo (15) dispuesta en la
parte fija (13) del anclaje de traccién.

68.- Perfeccionamientos segin las reivindica-
ciones 12 a 5%, caracterizados porque una parte de pesti-
1lo fija (33) dispuesta en la placa de cierre (32) presen
ta un pestillo giratorio (34) que se enclava con un man-
guito de pestillo (38) dispuesto en la parte de larguero
desplazable (35) al producirse el cierre del molde o poco
antes del mismo,

78,- Perfeccionamientos segin las reivindicacip
nes 18 y 28, caracterizados porque &l anclaje de traccidn
dividide estéd constituido por un pestillo fijado a una pla
¢a de cierre y un larguero basculable apoyado de manera
giratorie en el travesafio y que se acopla con el pestillo
en la posicién de cierre del molde,

88,~ Perfeccionamientos segin las reivindicacip
nes 18, 22 y 72, caracterizados porque en un brazo volado
¢51) del travesafio (46) estd spoyada de manera giratoria
una palanca basculable (50) a cuyo extremo libre estd fi-
Jada una parte de pestillo (52) que es basculable hacia
le bosicidn de enclavapiento para colocarse detrds de una
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placa de pestillo (52) fijada a la placa de cierre (42)
entre mordazas de sujecién (54).

92,~ Perfeccionamientos segin las reivindica-
ciones 12, 22, 72 y 88, caracterizados porque sobre un
eje (57) apoyado en una ménsula (59) de la placa de ciew
rre (43) estén calados un segmento dentado (60) y una pa
lanca basculable (56), y porque una cremallera (62) fija
da de forma estacionaris al bastidor de la miguina engra
na con el segmento dentado y hace que gire éste con la
pelanca basculable durante el movimiento de la placa de
cierre,

10%8,- Perfeccionamientos segin las reivindica-
clones 18, 2& y 78 g 98, caracterizados porque el extre-
mo libre de la palanca basculable (56) ataca articulada-
mente en una pieza corrediza (58) calada sobre el largue
ro basculable (50), y la palanca basculable estd consti-
tulda por una parte fija (63) y una parte (64) axialmen

te mévil con respecto a ésta.
11l4,~ PERFECCIONALIENTOS INTRODUCIDOS EN UNA

UNIDAD DE MOILDE DE SOPLADO PARA UNA MAQUINA DE SORLADO DLE
MATERIAL SINTETICO.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian y
para los fines que se han especificado,.
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