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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invencibén se refiere a un procedimiento de fa-

tica por moldeo térmico y estriba fundamentalmente en dos procedi-
mientos que a continuacibn indicaremos.como primero y segundo.
En ambos el tiempo de moldeo térmico viene dado por la su-

ma de los tiempos active y pasivo.

vo, del molde. Bl tiempo pasivo se extiende desde que temmina el
tiempo activo hasta gue comienza el tiempo activo del eciclo suce-

sivoe

mico horizontal con cinta Que avanza dntermitentemente, comprende ;
las sipguientes fases: ]

l.-Alimentacibn de la cinta, generalmente por desbobinado.

2.-Calentamiento de la cinta. ‘

3.-Moldeo del objeto hueco sobre la cinta.

k ~Estabilizacibn de la placa moldeada.

5.-Extraccién de la placa del modulo del molde.

6.-Avance de un paso de la cinta.

7.~Corte del objeto hueco de la placa.

8 .=Expulsibn del objeto terminado.

9.-Apilamiento del objeto terminado.

10.-3istemacibn del rodillo ghia, generalmente por bobina-
dura.

Las fases 3, 4, 5 y 6 se efectuan en una finica estacidn.

En el segundo procddimiento, generalmente usados en los

moldeos térmicos verticales con cinta que avanza intermitentemente
la fase 5 se pospone a la 7 y se reflere a la extraccidn de los ob

jetos una vez terminados, mientras que la fase 6 se pospone a la §

bricacién de objetos huecos obtenidos de una cinta de materia plis{

El tiempo activo se extiende desde el principio del noldeo

térmico hasta que la cinta se adhiere al modulo, positivo o negati+

EL primer procedimiento, normalmente usado en el woldeo téy

T
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Por tanto con el segundo procedimiento las fases, 3, 4, 7y 5, 8 Yy
6 se efectuan en una finica estacibn.,
’ Bl primer procedimiento presenta dos inconvenientes:

12.~Limitada precisibén de corte.

29,~E1 tiempo pacivo del ciclo est& condicionado a la al-
tura de la placa moldeada, a la estabilizacidn de &zta y de la ex-
traccidn de la placa del modulo del molde.

Lo limitada precisibn de corte lleva consipo la producciln
de objetos terminados con perfiles externos no iguales entre si,
por errores, aunque sean minimos, debido al dispositivo de centra-
je de la placa en la estacibén de corie.

E1l tiempo pasivo del ciclo resulta en realidad de la suma
de lostiemposi

a) Por la abertura relativa 5 una distancia entre las dos

partes del molde cuando menos igual a la altura de la placa moldeal

da.

b) De estabilizacién de la placa moldeada.

¢) De parada del molde abierto para el avance de un paso d
la cinta.

d) De parada del molde ambierto para la extraccibm de la pl
ca del modulo del molde.

e) Por el cierre de las dos partes del molde para la inici
dibn del ciclo sucesivo.

Con el segundo procedimiento se obtiene la precisidn de co
te con perdida del tiempo pasivo del ciclo, el cual debe ser consi
déraoblemente aumentado. Iin realidad el tiempo pasivo del ciclo de
ser aumentado del tiempo de corte, del mayor tiempo empleado para
abertura relativa a una distancia entre las dos partes del molde n
yor a la altura de la placa moldeada, del mayor tiempo de parada {
molde abierto para la descarga de los objetos terminadosuy del ma-
yor tiempo para el cierre de las dos partes del molde para la ini-
ciacibn del ciclo sucesivo.

Ademis, con el sepundo procedimiento, los objetos terminad

0s
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son generalmente descargados como llegan por lo cual es necesario
el émpleo de un dispositivo de reorganizacibn de los objetos termi
nados, ‘

EL objeto principal de la invencidn que nos ocupa es obte-
ner un procedimiento en el cual el tiempo éasivo del ciclo de mol-
deo térmico sea considerablemente producido en rel;cién con el tie
po pasivo del ciclo del moldeo térmico ael procedimiento general
empleado.

Otro objeto de esta invencibn es obtener la precisibn de
corte de los objetos moldeados. |

Un Gltimo objeto de esta invencidn es aumentar considera-
blemente el tiempo para la estabilizaclén de los objetos moldeados
sin cortar el tiempo pasivo del ciclo del moldeé.‘

Otro objeto y ventaja derivadas de la adoccibn del siste~
me objeto de lapresente invencidn aparece a través de la siguiente
detallada descripcibn, la cual debe ser considerada unida a los
adjuntos dibujos, en los cuales, a titulo de ejemplo no limitativoe
la invencidn es aplicada a un procedimiento de moldeo térmico ho~
rizontal con avance intermitente de la cinta.

Para mejor comprensibén de esta memoridi, se acompafian los 4
bujos adjuntos, que muestran un ejemplo de realizacibn, no limita-
tivo, de los varios que caben en el cuadro general de la invencidn
sin que el mismo ge altere. En tales dibujos:

Ia fig. 1 es una vista es una vista de la planta de la mi-
quina, seccionada horizontalmente un poco por ecncima del plano por
el cual avanza en la cinta.

Ia fige 2 es una vista-seccidédn esquematica de las dos par-
tes de un molde, seglin la invencidn.

La fig. 3 es una vista-seccibn esqumatica de una segunda
realizacidn de las dos partes de un molde, segiin la invencidn.

La fig. 4 y la fig. 5 es una vista-seccifén de las dos par-
tes del molde de la fig. 2 y 3 aplicable en posicibn inversa.

Ia fig. 6 es una vista-seccidén esquematica segfin la 1inea

6-6 de la fig. 1.
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La fige. 7 es una vista de la planta esquematica, parcial,
similar a la fig. 1.

La fig. & es una vista esquematica, parcial, en alzado la-
teral,segln la 1fnea 8-8 de la fig. 1.

La fige 9 y la fig. 10 cs una vista-seceidn, esquematica,
de una variante a realizar del molde de las fips. 2 ¥ 3.

Teniendo presente que a singular referencia numerica igual
en las varias figuras en escala variable, corresponde parte ipgual
o equivalente, se aprecia en la fig. 1 que la mAquina comprende un
aparato de alimentacién (9) para desbobinado de la cinta (10), un
aparato (11) de calentamiento de la cinta, una estacibn (12) de
moldeado y corte y un aparato (13) de sistemacidén del rodillo gufa
por bobinado.

Bn la estacidn (12) travajan las dos partes del molde que,
al final de la invencidn muestran una particular estructura como sL
ve en la fig. 2. La parte(I4)se destina a trabajar siempre axilmenT
te a la estacidén(12), mientras que la parte(15-15] es casi doble
respecto al molde normal en uso, es deeir puede cooperar con la pafp-
te 14 en modo alternativo con su mitad(15-15{)alejandose de la es-
tacidn(1l2) en el sentido de la faecha(l6-16) De hecho como se ve
en la fig. 1 y en la fig. 6, mientras la mitad(15)es completamente
externa a la estacibdn (12), la nitad(15)es completamente axil a la
estacibn (12).

En la fige 1 se indica con una linea de puntog(l?)la posicidn
que asumira la mitad(lﬁ)al terminar su movimiento indicado por la
flecha(18)en la fig. 7.

Siempre refiriendonos a la fig. 1 se indica con {9-197)
[20-207),(21-21° )y (22-22"), ocho estaciones de apillar objetos ter-
minados aunque en las restantes figuras se diseflen sblamente las
estaciones 19-20~21-22, Es evidente quec el nfimero de las estacibneT
de apilamiento y su posicidn respecto a la miquina no alteran la pre-
gente invencién en su esencia.

En la fig. 4 se representa el molde de la fig. 2, aplica- '

ble a la miquina en posicibn inversa a la fig. 4, mientras que en
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la fig. 3 se representan las dos mitades 23-23", destinadas a coo-
perar alternativamente con la mitadlzﬁ, separandose alternativamer
te en el sentido de la faecha 24-247,

En la fig. 5 se representa el molde de la fig. 3, aplica-
ble a la miquina en posicidn invertida de la fig. 5. Es obvic gue
las partes del molde(25) estln destinadas a operar siempre axil-
mente a la estacibn (12).

Los moldes de la fig. 2 ¥y de la fig. 4 son particularmen=
te adoptados al moldeado en negativo, mientras que los de la fig.
3y 5 son adoptados a los moldes en positive, y es obvio que el
molde de la fig. 2 y la fig. 5 son aplicables a moldeos térmicos
verticales, disponiendo verticalmente los mismos, en la estacidn |
de moldeado.,

La cinta (10) avanza en el sentido de la fkecha (26) g el
moldeo térmico de los objetos y el corte de los mismos tienen lu-
gar en la estacién (12) durante la intermitencia del avance de la
cinta.

Con referencia a la fig. 6 se nota que el moldeo de los

objetos y el corte de los mismos en la mitad 15”se ha productddo

ya. La segunda parte del molde formado por 15°~1%, se habia abier-

to en una distancia necesaria para permitir el amgace de un paso

de la cinta (10). Después que termina la abertura del molde se e;
fectua el movimiento de 15%en el sentido de la flecha 16”para lle-
var axilmente a 14 la mitad 15, por accidn de los vistagos(27)del
pistén contenido en el cilindro(28), sobfe las correderas (29) pox
teadoras de la parte 15-15°del molde. El molde, formado por 15-1h
serd por tanto corrido por accién de los véstagos 30-31-32 de los
pistones contenidos en los cilindros 3%-3k-35, los cuales actuan

sobre los platillos(36)y(37) llevando respectivamente las gulas po
las correderas(29) y la parte 14 del molde, actas para correr a Lo
largo de la columna (38). Dando’asi por terminado el ciclo de mol-

de otérmico de los objetos (43) de la fig. 6, en los cuales el

tiempo pasivo venia dado por la suma de los tiempos:
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 ¢iclo sucesivo.

a) De corte.

b) Para la abertura relativa a la distancia necesaria en-
tre la mitad 14-15°del molde para comseguir el avance de la cinta
(10) dentro de la estacién de moldeo térmico, al iniciar el avan~
ce efectulindose inmediatamente la iniciacibn de la abertura del
molde .

c) De parada del molde abierto para el avance de un paso

de cinta (10).

a) Para el cierre de las dos mitades 14-15 del molde pa~

ra permitir el comienzo del ciclo sucesivo, el comienzo del cilerre

se efectua mientras avanza la cinta (10) y su terminacién coincide
tenrédamente, con el avance dela cinta.

Debe tenerse en cuents que el tiempo B y D anteriormente
citados se sobreponen por completo al tiempo C, mientras que el
tiempo A, se sobrepondri al tiempo de estabilizacibn, el cual se ‘
prolonga, para la permanencia de los objetos cortados dentro del |
modulo de la mitad del molde 15°, asimismo se prolonga para el reg-

to del tiempo pasivo del ciclo Y para buena parte del tiempo del

Por tanto serconsigue que el tiempo pasivo del ciclo del '
moldeo térmico, segfin la invenciln, no sea muy superior a la suma
del tiempo de corte y del tiempo de avance de un paso de la cinta
(10), evitandose por lo tanto la condiciém en proporcién a la al-
tura de la placa moldeada, la estabilizacibn de esta, la extraccidn
de las placas del modulo del molde, con relacibn al primer proce=-
dimiento, por lo tanto es evidente gue con relacidn al segundo prd-
cedimiento se evita su condicionamiento en proporcién a la abertuya
de: la segunda parte dei molde mayor a la altura de la placa'moldei-

da, a la parada del molde abierto para descargar los objetos ter-|

minados, en proporcidn al cierre del molde y en propépcién a la eg-

tabilizaciln de la materia plastica de moldeo térmico.

Siempre en la fig. G, como se realza en los disefion adjunt

tos, se produce ya la iniciacibn de relleno mediante los tensores

(40) accionados por las hocas(l4l) de los pistones contenidos en
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el cilindro (42), mientras que'en la ﬁitad 15° todavia estén los
objetos finidos (43) para ser extraidos por medio de las ventosas
(44), unidos a las bocas (45) de los pistones alojados en los ci-
lindros (46), que levantari més alla ia nitdd 15°de los objetos fip
nitos (43) para deécqrgarlos en una de las cuatro estaciones 19-
19£20-203 nQ representadas en la figura. Una vez terminado el mol-
deado y efectuado el corte, el molde formado en la mitad 14~15, se
abitfi lo necesario para permitir el avance de la cinta (10) den~
tro de la estacidn (12), mientras se efectua, como se aprecia en
la fig. 7, el cambio de la mitad 15 en el sentido de la flecha 18,
Antes de finalizar el recorrido de la mitad,l5, la mitad 1521k del
molde estd dispuesta para asentar la una en la otra, a fin de po-
der efectuar el cierre para permitir el comienzo de un nuevo ciclo
de moldeo térmico.

El dispositivo de extraccibn (47) representado a la izquiey
da en la fig. 6, una vez que se ha corrido buena parte del ciclo
de moldeo fommado de la mitad 14-15‘, procederi a la extraccidn de
los ofjetos asentados, los cuales estaban alojados en la mitad 15.
Bl dispositivo de extraccibn (49) antes mencionado, con re-
ferencia a la fig. 8, una vez extraidos los objetos (43) por en~
cima de 15, en la posicibn de la fig. 6, cehtrada respecto a la esd
tacidén (12), lo transporta en el scntido de la flecha. 48, hasta la
estacién de apilamiento(2ll, sobre la cual desciende para descar-
garlo. El cambio de 47 en el sentido de la flecha 48 es producido
por un dispositivo de cremallera (49), solidario a la corredera(50)
el cual es movido a lo largo de las lineas (51) que forman una sélﬂ
pieza con el dispositivo de ajuste €39) para el movimiento de la
rueda dentada (54) fijando dichas lineas (51). El movimiento de 47
en la direccibn indicada de 48 se efectua porque la estacibn de a=-
pilamiento (22), estaba llena con anterioridad por el movimiento de
47 a través de la cremallera (49), indicada por la linea de puntos
de la fig. 8, en el sentido de la flecha 48%en la rueda (52).

En la fig. 0 estd situado parte del dispositivo de arras=-
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tre (55) de la cinta (10), indicado con linea punteada, y con re-
lacidn a la extraccidn de la estacibn (12), para poder ver clara=
mente la limitadisima abertura entre las dos partes del molde du~
rante el comienzo de la fase de avance de la cinta (10)., Tal aber+
tura deberd aumentar todavia al menos por desconcicrto hacia la
parte baja 15-15"del molde, para consecguir que la wiona se Lraslas
de a un lugar inferior respecto a la parte mis bajo del disposi-
tivo de arrastre, para que se pueda producir el cambio de 15-15°
ortogonales, es decir en angulo recto, a la direccidn de avance dd
la cinta.

La abertura maxima del molde es en efecto no muy superiori
a la profundidad de la concavidad ¢56) gyue se aprecia sobre el
molde de las figs. 2 a 5. No obstante es evidente que la abertura

maxima del molde es muy inferior a la altura de la placa moldeada,

necesario segln el procedimiento primero y segundo descrito en la fp

primera parte de la descripecidn.

De la fig. 7 se desprende evidentemente la superposicién
casi total entre las operaciones de abertura y cierre del molde
en relacidn con el avance de un paso de la cinta (10).

Ademés de e;tp, siempre refiriendonos a las figs. 6 y 8
en relacién a lo ya descrito, se evidencia que el tiempo de esta=
cionamiento de los productos terminados finitos (43) v & de apila~-

miento de los mismos no aunenta en el tiempo pasivo del ciclo.

La estacién de apilamiento 19°y 21°de la fig. 1 pueden u-

nirse para la recogida de los objetos terminados de los descartes
derivados, por ejemplo, de las placaé moldeadas por una seccibn de
la cinta sin terminar.

Multiples son las ventajas derivas del control visual de
los objetos terminamdos antes de su extraccibén. Tal control, relati
a los objetos malformados por defectos de la cinta, pueden ser re-
velados también automAticamente de modo oportuno instalando en la

miquina, dirigida hacia los extratores~apiladores en fomma diversa




265

270

275

280

285

290

295

‘ha podido extraer de la moldura con sblo el dispositivo extractor

10w

f4cilmente intuible, de aguel para los objetos terminados finitos
bien formados.
Admitido que un ciclo de moldeo, por defectos de la cinta

hubo originado objetos mal formados, alguno de los cuales no se

647), el control visual permite parar la migquina para extraer ma-
nualmente los objetos que hayan quedado pegados al modulo, evitan-
do asi posibles dafios al molde y al dispositivo de corte que no
feivindicamos en la presente invencidn por ser de todos conocidos
Muy a menudo coincide con los moldes iniciales y finales de una
bobina, cuanto hemos descrito es suficiente para conocer los de-
fectos de la cinta.

Otra ventaja derivada del control aiidnal de los objetos
terminados antes de su extraccidén de la moddura consiste en indi~
vidualizar objetos mal formados por carecer de calentamiento en
debzéminadas zohas de la cinta como consecﬁencia de la répida in-
dividualizacibdn en.la zona en la cual el calor debe ser aumentado

Gtra posterior ventaja del control mgisual antes citado coj
siste en individualizar sdle parte de los elementos necesarios al
moldeo y al corte, siguiendo el ejemplo del deterioro o funciona-
miento precaric, por el cual se puede rdpidamente preceder a la
necesuria reparacidén o sustitucidn.

B estacibn de apilaniento 20°y 22°de la fig. 1, puede a-

coger objetos terminados, variando oportunamente el recorrido del

dispositivo estractor-apilador dibujado, con medios no representat

dos en los dibujos por ser de conocimiento de un técnico del ramo
Con referencia a las figs. 9 y 10, se aprecia Que los dos
moldes, que son aprdximadamente dobles respecto a los usados nor-
maluente, sstin constituidos cada uno de dos mitades, el primero
de 59-59"y 00-60°y el segundo de 61;61'y 62-62°, ks obvio que con
tales moldes un ciclo de moldeo se efectuari con la mitad 59-60,
después de que la mitad 60 ce moverd en el sentide de la flecha 6]
mientras que la mitad 59 se moveri en el sentido de la fecha 63,

por consiguiente en la mitad 59°y en la 60“se efectuara el ciclo

3
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ung vez terminado la fiitad 59"volverd a la posiciin dibujada en 14
figura desviandese en el sentido de la fRecha 63, mientras que 14
300 mitad 60“para volver a tener la posicibén dibujada en la figura se
moverd en el sentido de la flecha 63.

%l molde de la fig. 9 es cspecialmente indicodo nara el
moldeo c¢n negativo, mientras que el molde de la fipg. 10 es indica-
do para el moldeo en positivo, y se intuye gue la purte que cons-
%05 tituye este filtimo para la efectuacidn del ciclo se movera en el
sentido de la flecha 64-647, en modo anflogo a aqucl descrito para
la parte del molde de la fig. 9.

La abertura maximo del molde de la fig. 2 y de la fig. 5
puede estar condicionada a la altura de uno de los elementos del
310 empalme de la cinta al dispositivo de arrastre (55), clementos que

pueden estar constituidos de parejas de mordazas indicadas con 65

el 15 fig. 6. Tal realizacidn es comocida por un técnico del ramo
ya que es suficiente realizar tales mordazas en la parte inferiox
del dispositivo de arrastre, antes que en la mitdd como indica la
315 fige 6.

La abertura maxima del molde de las figs., 9 y 10 estéd en

esta ocasifn condiclonado a la altura del dispositivo de arrastre (55)

de tal fonura que pueda ser corrido entre 57 y 53,

Aungue no ha sido representado en el dibujo, dcbe tenerse
320 en cuenta que el sistema objeto de la invencidn es aplicable al mol-
deado sobre el cual la cinta estd constituida de movicmiénto de a-
vance continuo, siendo suficiente para tal fin dotar de movimiénto
de avance correspondiente al de la cinta la parte constituidq de 14
estacibn de moldeo y corte y el relativo al dispositivo extrgctor-
325 apilador correspondiente a la estacidn de apilamiento, al instante
del ciérre del molde, y de movimiento inverso al momento de la a-
bertura del molde para volver a temer la posicién de comienzo del
ciclo. Con usda realizacidn es e;i¢ente que viene posterifrmente dis-
minuido el tiempo pasivo del ciclo, sipuiendo todavia el ejemplo

330 descrito y representado en las adjuntas hcj&s de planos, puesto qgug




335

340

345

que no altere su esencia, como por ejemplo la sustitucibn del dis-

] D

el tiempo de avance de un paso de la cinta viene practicamente
disminuido a la mitad.

Es evidente que la eventual variacibén formada, aporita al
objeto de la invenci6n en la realizacibn prictica del mismo, debd

ser cousiderado reincidente en el ambito de la invencidn siempre

positivo de cremallera por un dispositivo neumitico o de movimien-
to paseoso, y similares.

La invencidn, como aparece detalladamente descrita en las!
hojas precedentes y como se muestra en los dibujos adjuntos es un:
ejemplo preferente, pero no limitativo de la invencidén a partir de
cual cabrin cuantas variantes de realizacifn como sean posibles
sin que se altere la esencia de la misma, cuyo objeto podrs fa-
bricarse en toda clase de formas, tamaflos y materiales apropiados.

!
sin limitacidn. _ !




350

335

360

365

370

375

NOTA: Descrito suficientemente lo que anteeede sblo resta sefialap
que lo que se declara propio y nuevo del solicitante es Zo conteni-

do en las siguientes:
REIVINDICACIONES

l.~Procedimiento de fabricacidn de objetos huecos obtenidoé
de una cinta de maferia pléstica por moldeo térmico, que comprende
las siguientes fases: Alimentacidn de la cinta, calentamiento de
la.misﬁa, moldeo de la cinta y corte del mismo de los objetos hue- |
cos en una finica estacidn, extraccidn de los objetos huecos termi-
nados con apilamiento de los mismos, sistematizacidn de los rodi=
llos pufias del procedimiento, caracterizado del hecho de que el tie
po pasivo del ciclo del moldeado es no muy superior al tiempo de
corte sumado con el tiempo de avance de la cinta en la estacidn del
moldeados

2.~Procedimiento de fabricacidn de objetos huecos obteni-
dos de una cinta de materia pléstica por moldeo térmico, segiin rei-
vindicaciln 12, aplicable a moldeo térmico horizontal y vertical
con cinta dotada de movimiento de avance intermitente.

3.~Procedimiento de. fabricacibfn de objetos huecos obteni~
dos de una cinta de materia plistica por moldeo térmico, guglinohes
reivindicaciones 14 y 28, aplicable a moldeo térmico horizontal y
vertical con cinta dotada de movimiento de avance continuoc.
L ,-Procedimiento de fabricacibén de objetos huccos obteni~
dos de una cinta de materia plistica por moldeo térmico, seglin reid
vindicacibnes 1 a 3, caracterizado del hecho de gque al menos una
de las dos partes del molde, esti destinnda a retener los objetos
cortados, a fin de que al menos una sea doble respecto a la otra
¥y pueda coopérar con la otra parte del molde en fase sucesiva con ¢
cada una de las partes que la componen.

. 5.=Procedimiento de fabricacibn de objetos huecos obteni=-

dos de una cinta de materia plastica por moldeo térmico, segfin reii

vindicaciones 1 a %4, earacterizada rorque las dos partes del molde

M=
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|Jde una cinta de materia plistica por moldeo té&rmico, segin reivin-

- ]

son cada una de ellas dobles respecto de los moldes hoy en uso,

de los cuales la mitad derecha de una parte del molde puede coo-

perar en el moldeo con la mitad izquierda de la otra parte del mol;

de y vickversa.,

6.-Procecimiento de fabricacién de objetos huecos obteni-

dos de una cinta de materia plistica por moldeo térmico, seglin rei:
vindicaciones 1 a 5, caracterizada porque al menos la parte del
molde destinada a‘retener los objetos cortados concluyendo el cam-
bio en los dos sentidos ortogonalmente ala direccibn de avance de
la cinta.

7+=Procedimiento de fabricacidn de objetos huecos obteni-

dos de una cinta de materia plistica por moldeo térmico, segln rei
vindicaciones 1 a 6, caracterizada porque porque al menos la parte
del molde destinada a retener los objetos cortados conciﬁye el cam-
bio en los dos sentidos oblicuamente a la direccidn de avance de
la cinta.

8.~Procedimiento de fabricacidén de objetos hueccos obtenidos
dicaciones 1 a 7, segintioizaflarpormeate descrito y dibujado en

las adjuntas hojas de planos.,

Todo segin se describe en la presente memoria que consta dq

Lt hojas foliadas ¥ escritas por una cara con cuatrocientas una

1ineas y dibujos anexos.
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