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inestable y que nd tiene que corresponder necesariamente a la de-

do las piezas moldeadas, a partir del material previaménte expan-

-1 -

El objeto de la presente invencidn es un dispositivo pa
ra la fabricacidén de piezas moldeadas de cualquier configuracién,
de materiales sintéticos espumoscs, preferéntemente polistirol ex
pansible, en el que la conformacidén de las piezas moldeadas se e-
fectdia en dos fases de trabajo, de tal manera que en una primera
fase de fabricacidn se llena con bolitas de material espumoso una
cavidad de molde caliente y estas bolitas se unen mediante alimen
tacidn, preferéntemente circulacién de un mediorde calefaecién,
preferéntemente vapor de agua, formando una pieza moldeada previ

ta, tras lo cual esta pieza moldeada prevista todavia pldstica e

geada forma definitiva, se transfiere en una 28 fase de fabricu-
cidn a una cavidad de molde fria en la que se efectfa la conforma
¢idn definitiva y la estabilizacidn de la pieza moldeada a fabri-
car. la cavidad de molde caliente tiene una temperatura que s2 ha

1la suficientemente por encima del campo de magnitudes de la tem-

[

peratura ambiente, Por el contrario la cavidad de molde frizs fien
una temperatura que se halla en el campo de magnitudes de la tem—
peratura ambiente. '

Tales dispositivos para la fabricacidén de piezas moldea
das sirven para‘fabricar geries de piezas moldeadas de cualquier

forma predeterminada, El dispositivo debe entregar de modo ordena

dido, ahorrando costes en una fase de fabricacidn, Las piezas mo}
deadas son de material sintético espumoso, preferentemente polis-
tirol expansible, y sirven predominintemente como partes de enva-
ses para productos industriales y de consumo, as{ como para fines
de aislamiento mecdnico o térmico, caracterizdndose especidlmente

por una buena proteccidn térmica y mecdnica de la partes a envasar

0 a aislar, con un bajo peso y un precio favorable.
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Hasta ahora tales piezas moldeadas se fabricaban predo-
minédntemente en dispositivos con solo una cavidad de molde en la
que se introducen las bolitas, se calienta mediante alimentacién
del medio de calefaccién y se unen las bolitas formando un cuerpo
moldeado y este cuerpo moldeado se estabiliza mediante enfriamien
to. Un desarrollo posterior de eéte metddo (véase la DE-0S 1 922

261) emplea dos cavidades de molde, de las cuales una se mantiene

siempre caliente y la otra se mantiene siempre fria. En la cavidad

de molde caliente se espuma el material sintético y desde allf se
lleva como pieza moldeada de material espumoso caliente a la cavi
dad de molde refrigerada, donde se da a la pieza moldeada su for-
ma defintiia; simulténeamente con el enfriamiento tiene lugur la
estabilizacién del cuefpo de material espumoso. La desventaja del

procedimiento citado en primer lugar consiste en un consumo de e=

nergfa muy alto, as{ como en intervalos de produccidén muy laigos,
orgindndose ambos por el calentamiento y enfriamiento cambiantes
en una unica cavidad de molde, Pero por otra parte tampoco se ha
acreditado en la prdctica el segundo procedimiento que se realiza
mediante el dispositivo descrito en la DE-0S 1 923 261, pues este
dispositivo utiliza dos estaciones de moldeo dispuestas una junto
a otra, llevandose la pieza bruta todavia deformable, prefabricae-
da en una estacién de moldeo caliente, plana por medio de un mar-
co, que forma una parte de la estacién de moldeo caliente a la s
gunda estacién de moldeo fria situada junto a élla, moviendose ej
té marco con la pieza bruta que se encuentra en él, entre placas
o rodillos caldeados, con el fin de impedir que se espume incon-
trolddamente la pieza bruta. E1l empleo de un marco que forma las

paredes exteriores de la estacién de moldeo asi como de dos placd

de calefaccidn que forman el fondo y la tapa de esta cavidad de

molde, limita el procedimiento a piezas moldeadas planas andlogas
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en la cavidad de molde caliente asimismo una pieza bruta mediante
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a una placa. Ademds la disposicidn de ambas estaciones de moldeo
separadas, situadas una junta a otra, y la unidad de giro dispueg
ta entre medias para el marco, condiciona un ancho de mdquina de
mis del doble de la superficie de moldeo utilizable. Aquf tiene
que calentarse no solo la estacidn de moldeo caliente, sino que
tienen que calentarse ademds las placas directrices o bien rodi=-
1los directrices, ensanchados, que ain sin ésto solo pueden asilsir
se milamente. A consecuencia de la ancha mesa de mdquina y del con
siderable peso que va unido con ééto, tienen que superarse graﬁdes
fuerzas de inercia, si se pretende un movimiento de traslacién
rdpido, en el sentido de lograr intervalos de produccién mas cor
tos. A ésto se afiade como otra desventaja el que la forma défih;
tiva de las planchas de material espumosoc calientes, solo puéde
darse debido a que gstas se comprimen de nuevo por lugares o em
forma plana, 0 sea porque el cuerpo de material espumoso contiene
finalmente mds material de lo necesario.

Por la DE-OS 2 622 903 es ademis conocido un procadi-
miento que emplea asimismo una estacién de moldeo caliente y una

estacidn de moldeo final fria. En este procedimiento se fabrica

llenado ¥y calenﬁamiento. Esta pieza bruta se saca a continuacidn
de la cavidad de molde caliente y puede expandirse 1fbremente an
tes de meterse en la cavidad de molde frfa, Este procedimiento
tiene desventajas esenciales por cuanto que la pieza bruta des-
pués de sacarse de la cavidad de mdlde caliente varia no solo en
sus medidas sino témbién en su forma, 1o cual dificulta mucho ¥y
frecuéntemente imposibilita su ubicagién en la. cavidad de molde
fria, Ademds de ésto la pieza bruta se enfria ya una vez sacada

de la cavidad de molde caliente y antes de meterse en la cavidad

de molde fria, y solo dificilmente puede estabilizarse en la con
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formacidn definitiva deseada en la cavidad de molde fria.

Ademds de ésto la expansidn entre ambas cavidades de mol
dé repercute de forma extraordindriamente desfavorable sobre el di
-sefio de estas cavidades de molde, Dado que la pieza bruta una vejz
sacada de la cavidad de molde caliente puede variar en sus medidae
y parcidlmente también en su conformacién es necesario dar a la cg
vidad de molde frfa diferentes medidas que a la cavidad de molde
caliente. »

Ia relacidn de la diferencia de medidas no puede detﬁr-
minarse de antemano, sino que tiene que averiguarse de forma‘espg
rimental para los respectivo casos individuales, lo cual elevéie-
sencidlmente los costes de fabricacidén para la cavidad de molde.

El cometido del dispositivo segin la invencién tenfa qu
ser por lo tanto la transferencia lo mds sencilla posible de la ple
za bruta preconformﬁda ya en la cavidad de molde caliente, a unc
cavidad de molde frfa, eviténdose un hinchamiento y deformacidn in
controlables de las piezas brutas entre las cavidades, En especial
debfa crearse un dispositivo que permita fabricar no solo cuerpos
de material espumoso planos sino también voluminosos, tales como
cajas, barrefios y cuerpos perfilados de envase adaptados a mercan
cias determinadas. Ademds de €sto debfa conseguirse un apilamiento
automdtico y de funcionamiento seguro de las piezas moldeadas de
material espumosc acabados, Adiciondlmente debfan mantenerse lo
mas sencillos posibles los movimientos de los distintos elementos
del dispositivo, y mantenerse los mds pequeifias posibles, mediante
menores pesos a moyer, las fuerzas de inercia a superar en el sen
tido de lograr intervalos de produccidén mds répidoﬁ.

El dispositivo segin la invencidn utiliza dos cavidades

de molde separadas una de otra, de las cuales una se llena con Dbg

litas de material espumoso y mediante alimentacién de un medio de
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‘|diante alimentacidén de un medio de calefaccidn tienen que compen-
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calefaccidn se unen estas bolitas formando un cuerpo moldeado todg
via pldstico pero ya preconformado, mientras que la segunda esta.-I
cién de moldeo una vez transferido el'cuerpo moldeado le estabilj
za mediante enfriamiento en su forma definitiva. Mientras que la

primera cavidad de molde permanece constintemente caliente y me-

sarse Unicamente las bajas pérdidas por radiacidn, la segunda ca-
vidad de molde permanece constintemente fria para lé estabiliza-~
cidén de la pieza moldeada previa todavia deformable. Debidd,élést:
se suprimen tanto los intervalos de tiempo necesarios parav;I~ca-
lentamiento y enfriamiento alternativos de una tnica cavidaé:ée

molde, como también el considerable consumo de energfa. e

La idea de la invencidn puede realizérse porque el nucleo
de la cavidad de molde caliente formada por la matriz de molde ca
liente y la cubierta de la cavidad de molde caliente, estd dispueg
to en la cubierta de la cavidad de molde caliente, mientias que el
nuclec de la cavidad de molde fria formada por 1z matriz de lz ca-
vidad de molde fria y la cublerta de la cavidad de molde frias, es=
t4 dispuesto en la matriz de la cavidad de molde frfa.
En otra forma de ejecucidn la idea de la invencidn se rea
liza porque el nucleo de la cavidad de molde fria formada por la
matriz de la cavidad de molde fria y 1a cubierta de la cavidad de
molde frfa, estd dispuesto en la cubierta de la cavidad de molde
fria, mientras que el nucleo de la cavidad de molde caliente formg
da por la matriz de la cavidad de molde caliente y la-cubierta de
la cavidad de molde caliénte, estd dispuesto en la matriz de la cd

vidad de molde caliente.

Ambas cavidades de molde segin la invencién puede hallap -

Sse una tras otra en un eje de alineacidn. El cuerpo de material eJ

pumoso formado en la cavidad de molde caliente, puede transportarse
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as{ pues sencilla y rdpidamente, por via directa, a la cavidad de
molde frfa para su estabilizacidén. Para ésto se retiran simultd-
neamente las cubiertas de las cavidades de molde caliente y fria.
Segin la invencidn la cubierta de la cavided de molde frfa saca
del plano de cierre al cuerpo de material espumoso estabilizado
del paso de trabajo anterior. Las cublertas de las cavidades de
molde se encuentran en una mesa corrediza comin que estd dispuesta
perpendiculdrmente al eje de alineacidn en el que se hallan dos
cavidades de molde. Cada una de ambas cavidades de molde se forma

gsegén la invencién por una matriz con fondo y una cubierta.

[ ]

Ia cavidad de molde caliente estd disefiada de maners qu
la mesa desplazable movil en el eje de alineacidn, de la cavidad
de molde caliente lleva la matriz de la cavidad de molde calisnte)
y la mesa central lleva la cublerta de la cavidad de molde calien
te, con el nucleo, La cavidad de molde frfa estd disefilada Ge mane

ra que la matriz de la cavidad de molde fria, fijada a la mesa de

|12

plazable mévil en el eje de alineacidn, de la cavidad de moldz frfa
contiene tampién el nucleo, mientras que la cublierta de la cavidag
de molde frfa, fijada a la mesa central, forma una placa mas o ng|
nos lisa. Debido a ésto se posibilita una iransferencia directa
de la pieza en.bruto caliente, todavia muy deformable, desde una
cubierta que la circunda de la cavidad de molde caliente, a una
cubierta que la circunda de la cavidad de molde fria, sin que la
fieza bruta pueda deformarse o expandirse en forma incontrolable.

El dispositivo segin la invencién soluciona el cometido
evitando las desventajas citadas y aportando considerables venta-
jas, especialmente en lo referente a sencillez y rapidez de los
movimiento, as{ como a la precisidén de las guias,

La anterior descripcidn se aclara mediante los siguientes

dibujos a modo de ejemplo.: La'figura 1 muestra la vista lateral
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de una construccidn posible del dispositivo segin la invencidi:

Ia figura 2 muestra la vista lateral de otra forma de ¢
jecucidn del dispositivo segin la invencidn, en la que las tempe-
raturas de ambasrcavidades de molde estdn permutadas entre si en
relacibén a la figura 1;

Ia figura 3 muestra una gseccidn del dispositivo dibuja-
do en la figura 1, por la linea a-a'j;

la figura 4 muestra una vista lateral del dispositivo
de la figura 1, con dispositivo de traccién y presidn paraﬁlag
piezas moldeadas acabadas;

las figuras 5-8 muestran la ejecucidn esquemdtica e un
molde para la fabricacién de piezas moldeadas profundas, as{ zomd
el movimiento de una semejantg pieza moldeada desde la cavidad de
molde caliente a la cavidad de molde frfa, evitdndose una deforma
cién incont;olable de la pieza bruta previa entre ambas cavidades
de molde. 7

En particular se aclara a modo de ejemplo en la fijgura
1 a base de una construccidn posiﬁle el funcionamiento del dispo-+
sitivo segin la invencidn, designando 1 y 2 dos mesas desplazablTs
méviles horizontdlmente independiéntemente una de otra, 3 una me4
sa central desplazable o girable hacia afuera, 4 la matriz y 5 la
cubierta de la cavidad de molde caliehte, y 7 la matriz y 6 la cu
bierta de la cavidad de molde fria.

El ciclo de un intervalo de produccidn con el dispositi
vo segin la invencidén se produce por lo tanto en el siguiente org
dens

- Al estar la mesa central 3 movida hacia abajo, las dos

cavidades de molde se hallan una tras otra en un eje de aiineacifn

6 y se cierran mediante el movimlento de cierre de ambas mesas

desplazables 1 y 2. En la cavidad de molde caliente formada por
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la matriz 4 y la cubierta 5, se meten bolitas de material espumosd
vy se unen mediante un medio de calefaccién formando un cuerpo mol-
deado. A continuacidén se llevan a posicidn abiefta las dos mesas
desplazables 1 y 2, quedando la pieza bruta previa fabricada en laz
triz 4 de la cavidad de molde caliente y estando debido'a éllo

circundada alrededor, con el fin de evitar un hinchamiento incon-
trolado y las deformaciones unidas con éllo. '

A continuaicién la mesa central 3 con la cubierta 5 de

N2 cavidad de molde caliente y la cubierta 6 de la cavidad de mold
de fria, fijadas a élla, se traslada saliendo del plano de éierre
del dispositivo y permite con é1lo un movimiento de cierre de la

mesa desplazable 1 con la matriz 4 de la cavidad de molde caliente
fijada a élla, y de la mesa desplazable 2 con la matriz 7 de la cg
vidad de molde frfa fijada a élla, hasta quedar en contacto,direc-
to.

Ia pieza bruta previa que ha quedado en la matriz 4 de
la cavidad de molde caliente, == transfiere entonces diréctamente a
la matriz 7 de la cavidad de molde fria, pudiendo intervenir apo-
yendo medios auxiliares mecédnicos o neundticos en s{ conocidos. A
continuacidn se abren las dos mesas desplazables 1,2 encontrdndose
la pieza bruta previa desde ahora en la matriz 7 de la cavidad de
molde fria.

la mesa central 3 se mueve ahora nuevamente hacia abajo
al plano de cierre de ambas mesas desplazables 1 y 2, con lo cual
las dos cavidades de molde completas se hallan de nuevo en un pla
no. Mediante cierre de ambas mesas desplazables 1 y 2 se cierran

de nuevo la matriz 4 y la cublerta 5 de la cavidad de molde calien

te, as{ como la cubierta 6 y la matriz 7 de la cavidad de molde

encuentra en la matriz 7, formando la piezamoldeada en la ejecucl

frfa, estabilizandose definitivamente la pieza bruta previa que sg
n
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deseds, mientras que en la cavidad de molde caliente, formada por
1a matriz 4 y la cubierta 5, pueden mantenerse ya nuevamente boli-
tas de matefial espumoso. ,

En el dispositivo segin la invencidén el nucleo 17 que hay
en la matriz de la cavidad de molde 7 frfa en la mesa desplazable
de la cavidad de molde friz, corresponde al nucleo'17 de 1la cubier
ta de la cavidad de molde caliente 5 que hay en la mesa central 3
Este nucleo 17 puede tener cualquier forma. En la forma de gjegui
cidn.del dispositivo segdin la invencidn dibujada en las figﬁfas 1
2 8, el nucleo 17 estd en cada casc unido rigidamente con el fondo

de la cavidad de molde fria 15 y la cubierta de la cavidad de mol-

de 5 caliente respectivamente.
En la figﬁra 2 se representa una realizacidn similar de

la invencidn; esti se diferencia de la representada en la figura ]

+

porque las temperaturas de ambas cavidades de molde estén permutar
das entre si, Por consiguiente en la figura 27e17nuc1eo 17 de la
cavidad de molde fria estd dispuesto en la eubierta de la cavidad
de molde fria. Aqui la cavidad de molde fria se forma por la matriz
de molde 44 fria y la cubierta de la cavidad de molde 55 fria. Cg
rrespondiéntemente el nucleo 17 de la cavidad de molde caliente
estd dispuesto en la matriz de la cavidad de molde 77 caliente, La ‘
cavidad de molde'caliente se forma por la matriz de la cavidad de

molde 77 caliente y la cubierta de la cavidad de molde 66 caliente.

Ia matriz de la cavidad de molde 77 caliente estd dispuesta en la
mesa desplazable 2 y la matriz de la cavidad de molde 44 fria est
dispuesta en la mesa desplzable 1. Correspondiéntemente estdn dig
puestas en la mesa central 3 la cubierta de la cavidad de molde 55
fr{a y la cubierta de la cavidad de molde 66 caliente. El funcio-

namiento de esta forma de ejecucidn es totdlmente andlogo al de la

representada en la figura 1 y descrito anteriormente.
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Ia figura 3 muestra a modo de ejemplo una construccidn

posible de la mesa central del dispositivo segin la invencidn de

dispositivo. Con 8 se designa el marco en el que va guiada la mes:

central 3. En la vista segin la l{nea a-a' de la figura 5, serfa
turalmente esta mesa central 5 puede también dispdnerse de manera

te. Por lo demds la mesa central 3 puede estar dispuesta también

la figura 1, partiéndose aqui de una mesa central estacionaria del

por consiguiente la cubierta 5 della cavidad de molde caliente. Né

que sea trasladable hacia afuera o girable hacia afuera 1atgré1meﬁ

L

gin la invencidn estd dispuesto verticalmente; se ha demostrado q
también entonces funciona exento de friceidn el'dispositivd segin
la invencidn. El cometido de la mesa central 3 en el dispositivo

segin la invencién tiene que ser sin embargo siempre posibilifar

zables i y 2 y la transferencia directa y controlable, gue se efe

tda debido ‘2 ésto, de la pleza bruta previa de la matriz 4 de la

turacidn adicional del dispositivo segin la invencidn de la figurs
1, con el fin de posibilitar la retirada y siguiente apilamiento 4
las piezas moldeadas 11 fabricada, en forma totdlmente automdtica.

Con 9 se designa una pieza bruta previa que se acaba de transferii

cavidad de molde fria formada por la cubierta 6 y la matriz 7, qu

al abrirse ambas mesas desplazables 1 y 2 se ha transferido-de la

horizontdlmente, cuando el eje de alineacidn 16 del dispositivo sT
e

que se desplacen una contra otra directamente las dos mesas deSpli

cavidad de molde caliente a la matriz 7 de la cavidad de molde fri

La figura 4 muestra a modo de ejemplo mna posible estrug

de la matriz 4 de la cavidad de molde caliente a la matriz 7 de li

2.

le

matriz 7 a la cubierta 6 de la cavidad de molde frfa en el paso 4

fabricacidén precedente y se ha sacado del plano de cierre zl sali

la mesa ecentral 3. Aquf{ el intervalo de tiempo para extraer de la

mesa central 3 la pieza moldeada 10 estabilizada, para lo cual la
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mesa central tiene que permanecer de todos modos en su posicién
sacade, se aprovecha para realizar entre tanto una transferencia
de la pieza bruta previa 9 fabricada entre tanto, de la matriz 4
de la cavidad de molde caliente a la matriz 7 de la cavidad de
molde fria. Debido 2 esto no se produce ninguna notable pérdida
de tiempo, como es usual de otro modo, para desmoidear 0 extraer

las piezaé moldeadas fabricadas.

Al mismo tiempo el disposifivo de traceidn y presidén 12

sirve, al estar mis tarde la mesa central 3 metida de nuevo a la
posicidn de cierre, para el apilamiento de las piezas mol&éaﬁas
mediante séncillo movimiento hacia adelante pasando por el &spaci
dejade libre por la mesa central y el presionado efectuadc dedidg
a éllo, en un dispositivo apilador 13 que aprisiona iaterlélmente
a las piezas moldeadas 1l. _
las figuras 5-8 muestran una posible forma de ejeecucidr
de ambas cavidades de molde, Con 3 se designa de nuevo la mesa
central trasladable o girable hacia afuera, en la que estdn fija-

das la cubierta 5 de la cavidad de molde caliente y la cubierta

6 de la cavidad de molde fria. Para transferir la pieza bruta preg

via 9 de la matriz 4 de la cavidad de molde caliente a la matriz

7 de la cavidad de molde frfa, éstas matrices estdn equipadas con

fondos méviles 0 desplazables 14,15. Las figuras 5-8 muestran unsg
pieéa bruta 9 en su recorrido desde la cavidad de molde caliente
a la cavidad de molde frfa, hasta que se 1ogra'1a pieza moldeada
10 estabilizada. No se ha tenido aquf en cuenta que en la figuré
5 puede encontrarse todavia una pieza moldeada estabilizada en 1z

cavidad de molde fria formada por la cubierta 6 y el fondo 15, y

en la figura 8 puede fabricarse ya nuevamente una pieza bruta preg

via en la cavidad de molde caliente formada por el fondo 14, 1a n

11 -

1Y

triz 4 y la cubierta 5. El dispositivo segin la invencién de la f
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gura 5 y 8 en posicidén cerrada, con la mesa central 3 metida en e
plano de cierre, y en las figuras 6 y 7 en posicidn cerrada con 11
mesa central 3 sacada del plano de cierre. Coma se ve en la figu-
ra 6, la pieza bruta 16 fabricada en la cavidad de molde callente
al cerrarse el dispositivo estando la mesa centrél 3 sacada, se
circunda por una cavidad de molde formada por la matriz 4 con fons
do 14 de la cavidad de molde caliente y el fondo 15 de la cavidad
de molde frfa. Al moverse o desplazarse paralélamente los fondos
14,15 de ambas cavidades de molde, la pieza bruta 9 ase traﬁsfiere
de la cavidad de molde caliente a la cavidad de molde fria,:bajo
completo control y descartando un hinchamiento incontrolable y la
deformacidn que va unida con éllo. Los moldes segin esta ejecucién
descrita a modo de ejemplo utilizados en el dispositivo segir la
invencién, posibilitan también la fabricacién de piezas moldeadas
profundas, talés como cajas o cajones. Correspondiéntementg_pueden
estar desarrolladas las cavidades de molde al tratarse de una for
ma de ejecucidén de la invencidn segin la figura 22. En este caso
para las compresién de las figuras 5-8 se han de efectuar unicamen
te las siguiente aclaraciones complementarias:

La matriz de la cavidad de molde 4 caliente pasa a ser
la matriz de la cavidad de molde 44 fria:

La cubierta de la cavidad de molde 5 caliente pasa a ser
la cubierta de la cavidad de molde 55 fria;

La cubierta de la cavidad de molde 6 fria pasa a ser la
cubierta de la cavidad de molde 66 caliente 6
la matriz de la cavidad de molde 7 fria pasa a ser la matriz de la

cavidad de molde 77 caliente,

AL J

El dispositivo segin la invencidén descrito anteridrment

permite la fabricacién de piezas moldeadas de material espumoso

en intervalos de produccidn extraordindriamente cortos con un con



10

15

20

25

30

-13 -

sumo de energfa extrzordindriamente bajo.

Al compararse una fabricacidn de envases para radios con
dimensiones de 340 x 235 x 148 mm. (longitud x ancho x profundi-
dad) as{ como un espesor de pared méximo de aproximadamente 45 gm
resultaron considerables ventajas respecto a los dispositivos de
produccidn usuales actudlmente con solo una dnica cavidad de molo
de que tiene que calentarse y enfriarse alternativamente, 7

As{ pues los intervalos de produccidn en los dispositi-
vos usuales actudlmente suponian de 140 a 150 seg. y el coﬁsﬁmo
de vapor por cada pieza moldeada suponia aproximadamente 7,3 Kg,
(vapor saturado a 2,5 bar). En el dispositivo segin la invencidn
los intervalés de produceidn suponen como néximo 42 seg. y el con
sumo de vapor por cada pieza moldeada supone aproximadamente 0,92
kg.

las ventajas que resultan en la prdctica en la fabrica-
cién con el disposifivo segin la invencidn son evidentes.

Al equiparse el dispositivo segin la invencidén con un
dispositivo extractor y apilador como el que se muesira a modo de
ejemplo (vease 13) las piezas moldeadas se fabrican no solo en
forma racional sino que se extraen y se apilan dejandolas listas
para el embalaje, en forma auntomitica, sin ninguna clase de retaxm
do de los inter&alos de produccidén, Las piezas moldeadas de mate-
rial espumoso, como las que se fabrican con el dispositivo segin
la invencidn, se expulsaban hasta ahora unicamente de una mitad
de molde y tenian que cogerse y apilarse a mano, Los costes prody
cidos con ésto pueden suponer hasté el 40% de los costes de fabri
cacidn totales, y se suprimen ahora al utilizarse el dispositivo
segin la invencidn, al igual que el alargamiento usual de otro md

do del intervalo de produccion.

Descrita suficientemente la naturaleza de la invencidn
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asf como la manera de realizarse enla prdctica, debe hacerse congl
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptible

de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio

damental.
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REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en dispositivos para la fabrica

cidn de piezas moldeadas de cualquier confifuracidn, de espuma dﬁ
material sintético, preferentemente polistirol expansible, en el
que la conformacién se efectua en dos cavidades dé molde separadas
una de otra, una de las cuales estd constantemente caiiente ¥ la
ofra constantemente fria, de tal manera gue se vierten bolitas de
material de espuma en la cavidad de molde caliente y se unen me-
diante alimentacidén de un medio de calefaccién, por ejemplo vapor
de zgua, formandose una pieza moldeada prgvia, tras lo cual ésta
. pieza moldeada previa se pasa a la cavidad de molde fria con fines
de estabilidad, caracterizados porque el nucleo de la cavidad de
molde caliente formada por la matriz de la cavidad de molde ca-
liente y 1la cubierta de la cavidad de molde caliente, estd dispueg
t0 en la cubierta de la cavidad de molde caliente ¥ porgue el nu+
celo de la cavidad de molde fria formada por la matriz de la cavi
dad de molde fria y la cubierta de la cavidad de molde fria, estd

dispuesto en la matriz de la cavidad de molde fria.

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, carag
terizados porque el nucleo de la cavidad de molde fria formada plr
la matriz de la cavidad de molde fria y la cubierta de la cavida
de molde fria, estd dispuesto en la cubierta de la cavidad de mo
de fria, y porque el nucleo de la cavidad de molde caliente form
da por la matriz de la cavidad de molde caliente y la cubierta de-
1a cavidad de molde caliente, estd dispuesto en la matriz de la
cavidad de molde caliente.

3,- Perfeccionamientos segin reivindicacién 1 é 2, ca-

racterizados porque la cavidad de molde caliente y la fria estén

dispuestas en fila alineadas, estando dispuesta la matriz de la

cavidad de molde caliente y la matriz de la cavidad de molde fria
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en sendas mesas de traslacidén, mdviles en la linea de alineacién
y la cubierta de la cavidad de molde caliente y la cublerta de la
cavidad de molde fria estén.dispuestas conjuntamente en una mesa
central que es mévil saliéndose de la citada linea de alineacidn

y la pleza moldeada previa que se encuentra en la matriz de la ca

i

vidad de molde caliente puede pasarse directamente en la matriz d
la cavidad de molde frfa al encontarse la mesa central fuera de la
1{nea de alineacién.
4.- Perfeccionamientos segin por los menos una de las rel
vindaciones 1 a 3, caracterizados porque esté'dispuesto y es des-
plgzable un dispositivo de traccidn y presidén perpendicularmente
a2l plano de la mesa central, en el hdo de la cavidad de molde fria
en relacidn a 1a situacién de la mesa central sacads, y cOrrespop
dientemente esti dispuesto un dispositivo apilador en el lzdo de

la cavidad de molde caliente.

| Ll

5.,- Perfeccionameintos segin por lo menos una de ias re
vindicaciones 1 a 4, caracterizados porgue las dos matrices tienen
en cada caso un fondo que es desplazable en cada matriz en la 1{-
nea de alineacién en la que se hallén las dos cavidades de molde,
estandos dispuesta la matriz de la cavidad de molde fria y la ma-
triz de la cavidad de molde caliente en sendas mesas desplazables)
méviles en esta.linea de alineacidén, y la cubierta de la cavidad
de molde caliente y la cubierta de la cavidad de molde frfa, estdn
dispuestas conjuntamente ne una mesa central.

6.- Perfeccionamientos en dispositivos para la fabrica-
cidn de piezas moldeadas de cualquier configuracidén, de espuma de
material sintético, tal y como queda sustancialmente descrito en

la presente memoria, e ilustrado en los dibujos adjuntos.
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