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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención tiene por objeto una 

prensa pata la estampación do materiales plásticos^ del t i ­

po que comprende un cabezal f i jo  sobre un bastidor y Un ca­

bezal móvil, destinado a reducir las dos partes de un molda, 

y medios para aproximar el cabezal móvil al cabezal f i jo  pa­

ra unir la3 dos piezas del molde con una presión adecuada, 

durante la estampación y para alejar el cabezal móvil duran­

te la extracción de la pieza estampada.

En las prensas conocidas, un grupo de cuatro 

columnas une el cabezal f i jo  con una placa de apoyo, y un 

cilindro hidráulico, eventualmente con vastago articulado, 

esta dispuesto entre la placa de apoyo y el cabezal móvil, 

el cual se desplaza guiado por las cuatro columnas citadas 

esta disposición permite aplicar entre los cabezales el ingen­

te esfuerzo de apriete necesario, sin cargar indebidamente el 

fundamento de la maquina. Sin embargo, resultan del misma va­

rios inconvenientes, entre los cuales los más particularmente 

destacados son el gran espacio en longitud ocupado y el gran 

pesa de la máquina, la insuficiente guía asegurada al cabezal 

móvil por las columnas y el espacio ocupado representado por 

las citadas columnas, que obstaculiza seriamente la  instala­

ción en la máquina y el desmontaje de moldes de grandes di­

mensiones, requiriendo en tal caso el desarmado temporal de 

una o varias columnas.

El objeto dE la presente invención es evitar o 

atenuar los inconvenientes de las máquinas conocidas, elimi­

nando la  presencia de las citadas columnas, sin por lo demás 

comprometer la  ventaja de la aplicación del esfuerzo de aprie-



te sin sobrecarga sobre el fundamento de la máquina.

Este objetivo se alcanza, según la invención, 

por el hecho de que en el fundamento de una máquina de la 

clase mencionada está instalado por lo menos un larguero ca­

si horizontal, en el cual están empernadas por- lo menos dos 

palancas de balancín, casi verticales, los extremos superio­

res da las cuales están acoplados respectivamente al cabezal 

f i jo  y al cabezal móvil, en tanto que los extremos inferiores 

están empernados en los extremos ds un grupo cilindro-pistón 

hidráulico destinado a producir la fuerza de apriete. De es­

te modo, las fuerzas que entran en juego para el apriete de 

las partes del molde son activas tan solo en el sistema cerra 

do constituido por los dos cabezales de la máquina, por las 

palancas acopladas a los mismo, por el grupo cilinpistón y 

por el larguero, y no cargan de ningún modo otras partes de 

la máquina, en tanto que por otra parte dejan de existir las 

columnas y la placa de apoyo con las correspondientes obstruc 

ciones. La disposición del grupo cilindro-pistón en la parte 

inferior del basamento permite reducir fuertemente la longi­

tud de la máquina, de la cual también queda considerablemente 

disminuido el peso. El cabezal móvil puede estar montado so­

bre el basamento por medio de un sistema de guía exacto, no 

sujeto a fuertes cargas. El acoplamiento de las palancas a 

los cabezales de la máquina puede tener lugar en posiciones 

debidamente elegidas para reducir al mínimo las deformacio­

nes de los cabezal que están bajo esfuerzo, lo que hace la 

máquina adecuada para la estampación, no sólo de materiales 

termoplásticos, sino de materiales termoendurecedores o gomo­

sos igualmente.



Preferentemente, la guía del cabezal móvil 

sobre el basamento se efectúa por medio de un sistema de sus­

tentación hidrostática, obteniéndose una gran facilidad de 

deslizamiento y de exactitud de posición, y evitando cualquier 

desgaste.

Preferentemente, el sistema que comprende 

las palancas y el grupo cilindro-pistón incluye medios para 

efectuar una carrera de cierre con fuerzas reducidas, segui­

da de una fase da apriete realizada con gran fuerza pero con 

un desplazamiento mínimo. Los citados medios consistan pre­

ferentemente en doblar las palancas articuladas en el cabe­

zal móvil, en una parte acoplada al cabezal y en una parte 

acoplada al grupo cilindro-pistón, y en instalar un medio 

vinculador entre las dos partes de las palancas y un cilindro 

auxiliar de cierre acoplado al bastidor f i jo  de la maquina y 

al cabezal móvil. De este modo el cierre de los moldes es 

efectuado por el cilindro auxiliar y el grupo cilindro pis­

tón interviene únicamente para la aplicación de la fuerza de 

apriete.

Preferentemente, por fin, todas las palancas 

citadas y los largueros san dobles, con una disposición si­

métrica con respecto al plano de simetría longitudinal ver­

t ical de la máquina.

Una forma gje realización de la invención es 

descrita más detalladamente a continuación, a título de ejem­

plo no limitativo y representada esquemáticamente en el pla­

no adjunto, en el cual:

La figura 1 representa una sección esquemá­

tica de las partes principales de la máquina, realizada esen-



cialmentB a lo largo del plano de simetría longitudinal ver* 

tical de la máquina}

la figura 2 ilustra una sección, esencialmen 

te ortogonal con la precedente, del sistema de palancas que 

se dirigen hacia el cabezal móvil.

El número 1 indica el bastidor de la má­

quina, que puede tener una estructura relativamente ligara, 

sobre el cual está montado el cabezal f i jo  2 que conduce un 

dispositivo expulsor 3 y que esta destinado a recibir la par­

te f i j a  de un molde, esquematizada en A. La parte móvil 5 

del molde es conducida por un cabezal móvil 6 montado sobre 

una corredera 7 deslizable sobre guias 8 del bastidor 1 .

Como ha sido dicho, la corredera 7 está preferentemente pro­

vista de un sistema de sustentación hidráulica sobre las 

guías 8, consiguiéndose así una gran exactitud de posición, 

deslizamiento y un desgaste nulo.

El cabezal móvil 6 conduce, de modo conoci­

do, un grupo de inyección 9 y un grupo de plastificacion y 

de alimentación 10, susceptible de ser desvinculados del 

molde por medio do un grupo de accionamiento del liberador 

11. Un grupo cilindro-pistón de cierre 12 esta conectado 

entre el bastidor 1 y la corredera 7 para accionar el cierre 

y la apertura de los moldes, sin por otra parte estar en 

condiciones de aplicar la fuerza de apriete necesaria en el 

momento de efectuarse la estampación.

En el basamento 1 está instalado un par 

de largueros 13, fijados en el basamento por una partB por 

medio de un eje 1 A y sostenidos por la otra parte por un 

apoyo 15. Sobre el eje 1A está montado un par de palancas
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de balancín 16 los extremos superiores de las cuales estén 

conectados con el cabezal f i jo  2, preferiblemente en los dos 

lados del grupo expulsor 3, en tanto que en su extremo infe­

rior hay empernado un cilindro hidráulico 17, el vastago 18 

5, del pistón del cual termina con u n cabezal 19 articulado sobre

un par de palancas 20 a su vez empernadas sobre un eje 21 con­

ducido por los largueros 13. Sobre el mismo eje 21 están arti­

culadas dos palancas de balancín 22 de los extremos superio­

res de las cuales presentan patines cilindricos 23 introduci- 

10. dos en guías en forma de C, 24, del cabezal móvil 6. Las palan­

cas 20 conducen un cilindro hidráulico 25 da doble efecto y 

con dos émbolos 26 y 27, los vástagos de los cuales, en posi­

ción extraída, se dispone n sobre las trayectorias de los ex­

tremos inferiores de las palancas 22, en tanto que en posi- 

15. ción retraída no interfieren con las citadas trayectorias.

El funcionamiento de la máquina tiene lugar 

como sigue: En el momento de montar el equipo, los moldes 4 

y 5 son montados sobre los cabezales 2 y 6 sin ninguna d i f i ­

cultad dada la ausencia de columnas. A continuación, el cabe- 

20. zal móvil 6 es desplazado por medio del cilindro de cierre 12,

hasta cerrar los moldes 4 y 5° el grupo de alimentación 10 y 

el de inyección 9 son conducidds a su posición operativa por 

efecto del cilindro 11 Los pistones 26 y 27 del cilindro 25 

son conducidos a posición sobresaliente, a continuación es 

25. . alimentado el cilindro 17 que desplaza lentamente las palan­

cas 20 hasta que los vastagos de los pistones 26 y 27 se po­

nen en contacto con las palancas 22. En este momento, el ci­

lindro 17 aplica entre los cabezales 2 y 6, por tanto entre 

los moldes 4 y 5, la fuerza de apriete, y puede efectuarse



la estampación.

Una vez efectuada la estampación, el c i l in­

dro 17 es desactivado, a continuación es también desactivado 

el cilindro 25 desconectando las palancas 22 de las palancas 

20, y los moldes son abiertos por medio del cilindro 12 , es 

extraída la pieza estampada  ̂ los moldes son cerrados nue­

vamente con el cilindro 12 y reactivando el cilindro 25, se 

restablece la conexión entre las palancas 22 y 22 y al ci l in­

dro 17 puede volver a aplicar la fuerza de apriete sin rea­

l izar una carrera apreciable, habiendo permanecido esencial­

mente en la misma posición anterior. Es pues necesaria una 

carrera sustancial del cilindro 17, en un sentido o en el otro, 

únicamente cuando la máquina es equipada con los moldes de 

espesor conjuntamente mayor o menor que el de los moldes an­

teriormente montados. En estas ocasiones, como se comprende, 

la adaptación de la maquina a los distintos espesores resulta 

totalmente automático, contrastando con las regulaciones rela­

tivamente largas y d i f íc i les  requeridas por las máquinas cono­

cidas. La máquina según la invención presenta pues detalles 

provistos de versatilidad y de rapidez y de facilidad de mon­

taje del equipo.

Una ventaja particular que se obtiene de 

la aplicación de la invención consiste en quo el dispositivo 

expulsor está adjunto al cabezal f i jo  on voz, como en las má­

quinas conocidas, de estarlo on el cabezal móvil do la prensa. 

Por co nsiguiente, resulta quedar f i ja  la parto del molde que 

se encuentra del lado dol expulsor, parte que es generalmente 

la más pesada, en tanto que resulta sor móvil la otra parte 

que es mas ligara. Resulta de l io una reducción apreciable de



8 -

las masas en movimiento, lo cual permite aumentar la veloci­

dad de desplazamiento y reducir los esfuerzos que entran en

juego debidos a la inercia.
Además, con la máquina según la invención,

resulta fáci l  regular el cierre de los moldes,, anterior al 

apriete, de modo que éste tenga lugar con fuerza débil y por 

consiguiente sin riesgo de desgastes en caso de una presen­

cia accidental de cuerpos entre las partes del molde.

Naturalmente, pueden intervenir varias mo­

dificaciones por razones particulares. Por ejemplo, la maquina 

ilustrada presenta un uti l la je  adecuado para la estampación 

de materiales termoplásticos, pero como ya se ha dicho, pue­

de ser equipada para la estampación de materiales termo-en- 

durecedores o de materiales gomosos. La disposición de las 

distintas palancas y cilindros podría ser variada. El siste­

ma de solidarización entre las partes del sistema de palancas 

acoplado al cabezal móvil podría ser realizado de distinto 

modo. Varios medios de acoplamiento 25-27 podrían ser previstos 

para reducir la carrera del cilindro 17 con ocación de las

variaciones de uti l la je  de la maquina.

Estas y otras modificaciones pueden ser

aportadas sin apartarse del marco de la invención y del 

alcance de la presente patente y así igualmente, tooa sus­

titución de equivalentes técnicos.
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REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento 

se declaran nuevas y de propia invención las siguientes re i­

vindicaciones.

5, 1* Perfeccionamientos en las prensas para

la estampación de Materiales plásticos^ del tipo que compren­

den un cabezal f i jo  sobre un bastidor y un Cabezal móvil, pre­

vistas para recibir las dos partes de un molde, y medios pa­

ra aproximar y para alejar el cabezal móvil con respecto al 

10. cabezal f i jo  y para aplicar la presión de priete adecuada du­

rante la estampación, caracterizados por el hecho de estar 

instalado en el bastidor un larguero, casi horizontal, en el 

cual están empernadas por lo menos dos palancas de balancín, 

casi verticales, los extremos superiores da las cuales están

15. acoplados respectivamente al cabezal f i jo  y al cabezal móvil,

y los extremos inferiores de las cuales están conectados 

con los extremos de un grupo cilindropistón adecuado para pro­

ducir la fuerza de apriete necesaria.

2. Perfeccionamientos según la reivindi- 

20. cación 1 , caracterizados por el hecho de que el sistema que

comprendo las palancas y el grupo cilindro-pistón de apriete 

incluye medios para realizar una carrera do cierre con fuer­

zas reducidas y una fase de apriete efectuada con gran fuerza 

en un desplazamiento mínimo.

25. 3. Perfeccionamientos según la reivindi­

cación 2, caracterizados por el hecho de que la palanca acopla­

da al cabezal móvil está dividida en una parte acoplaba al 

cabezal y en Una parte acoplada al grupo de apriete, estando 

dispuesto entre las dos citadas partes de la palanca un mo-



dio de solidarización, y por estar un cilindro auxiliar de 

cierre conectado con el cabezal móvil.

4. Perfeccionamientos según la reivindicación 

3, caracterizados por el hecho de estar constituido el cita**' 

do medio de solidarización por un cilindro hidráulico conec­

tado con una parte de la palanca, disponiéndose el vastago 

del citado pistón, cuando se activa, sobre la trayectoria

de la otra parte de la palanca.

5. Perfeccionamientos según una o varias de 

las reivindicaciones anteriores, caracterizados por el hecho 

de ser dobles las citadas palancas, las partes de las pa­

lancas y los largueros, con una disposición simétrica con res 

pecto al plano de simetría longitudinal vertical de la má­

quina.

6. Perfeccionamientos según las reivindicacio­

nes 4 y 5, caracterizados por el hecho de estar dispuesto el 

cilindro hidráulico del medio de solidarización entre las 

dos partes de palanca acopladas al grupo de apriete y de ser 

de doble acción y de doble pistón, interferiendo los vástagos 

de los dos pistones, en posición extraída, la trayectoria

de las dos partes adyacentes de la palanca acopladas al cabe­

zal móvil.

7. Perfeccionamientos según la  reivindicación 

3, caracterizados por el hecho de efectuarse el acoplamiento 

entre las partes de la palanca y el cabezal móvil por medio 

de patines cilindricos conducidos por las partes de la palan­

ca y deslizándose dentro de guías huecas, verticales y recti­

líneas, presentadas por el cabezal móvil.

3. Perfeccionamientos eegún la reivindicación
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5.

1 , caracterizados por el hecho de estar guiado el cabezal mó­

v i l ,  con respecto al bastidor, por medias de sustentación hidros- 

táticos que cooperan con guías fijadas en el bastidor.

9, Perfeccionamientos en las prensas para la 

estampación de materiales plásticas.

Según se describe y reivindica en la presente 

memoria descriptiva que consta de 11 páginas foliadas y es­

critas a máquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 16A3R.13R
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