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DESCRIPCION
Dispositivo para realizar orificios en operaciones de moldeo.
La presente invencién se refiere a un dispositivo para realizar orificios en operaciones de moldeo.

Es conocido que en las operaciones de moldeo, ademas de la fase de corte de las piezas deseadas, existe la
necesidad de aterrajar algunos de los orificios formados.

Se han desarrollado diversos dispositivos para llevar a cabo casi simultaneamente esta operacién, que consisten en
piezas restringidas en la seccién movil de la prensa y piezas restringidas en la base de la prensa que soportan la
pieza que va a moldearse.

Generalmente, esta presente un mandril con un eje vertical que sujeta un macho fijo que interviene para roscar los
orificios previamente recortados o moldeados. Esto también requiere un grupo de transmisién mecanica que puede
transformar el movimiento de descenso y de ascenso de la seccién movil de la prensa en un movimiento giratorio del
macho mencionado anteriormente. Uno de los tipos que se utiliza desde hace mucho tiempo es el que se denomina
habitualmente “husillo”.

Actualmente, estan previstos asimismo otros tipos de sistema, tales como por ejemplo, los sistemas neumaticos de
avance de macho.

Sin embargo, los sistemas utilizados hasta el momento no permiten altas velocidades de funcionamiento y requieren
cierto mantenimiento para funcionar con cierta precision y continuidad.

Asimismo, cabe destacar que en los sistemas conocidos, durante las operaciones de aterrajado, el paso de la rosca
restringe el descenso de la herramienta: por consiguiente, debe fabricarse el mandril, cada vez, para el macho
especifico que hay que alojar, destinado a la operacion de aterrajado requerida.

El documento EP1468772 da a conocer un dispositivo para realizar orificios segun el preambulo de la reivindicacion
1.

Un objetivo de la presente invencion es proporcionar un dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones
de moldeo que resuelva los problemas técnicos descritos anteriormente.

Un objetivo adicional de la presente invencion es proporcionar un dispositivo mejorado para realizar orificios en las
operaciones de moldeo, que sea sencillo, que pueda funcionar también a altas velocidades de funcionamiento y que
no requiera intervenciones de mantenimiento para su correcto funcionamiento.

Otro objetivo de la presente invencién es proporcionar un dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones
de moldeo que pueda funcionar sin problemas derivados de la variacién del paso del macho que va a utilizarse.

Estos objetivos segun la presente invencion se alcanzan proporcionando un dispositivo para realizar orificios en
operaciones de moldeo, tal como se especifica en la reivindicacion 1.

Las reivindicaciones posteriores definen las caracteristicas adicionales de la presente invencién.

Las caracteristicas y ventajas de un dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones de moldeo segun la
presente invenciéon se pondran mas claramente de manifiesto a partir de la siguiente descripcion ilustrativa y no
limitativa, haciendo referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva de un dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones de moldeo
segun la invencién en una posicién de reposo;

la figura 2 es una seccién elevada del dispositivo que se muestra en la figura 1 montado sobre un soporte de
restriccion (representado parcialmente) en un molde (no representado);

la figura 3 s6lo muestra un detalle en seccién de lo ilustrado en la figura 1 en una posicion de funcionamiento de
recorrido maximo;

la figura 4 muestra una vista similar a la de la figura 3 en la que la intervencién maxima del muelle de recuperacién
se efectlia en la posicién de recorrido maximo.

Haciendo referencia a las figuras, éstas muestran un dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones de
moldeo segun la invencién, designado globalmente con el nimero de referencia 11.
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El dispositivo comprende un accionador 12, por ejemplo, en forma de un motor eléctrico restringido en un armazén
13 que contiene una transmision 14 para la activacién del grupo de mandril 15.

En particular, la armazén 13 que esta restringido por medio de una ménsula o soporte adecuado, esquematizado en
16, a un molde (no representado) contiene la transmisién 14 que, por ejemplo, comprende dos engranajes 17, 18 de
los que el segundo engranaje 18 esta engranado con un tercer engranaje del mandril 19.

El grupo de mandril 15 esta colocado entre un reborde 20 de un cuerpo del mandril 21 sobre el armazén 13. El
engranaje del mandril 19 esta soportado en estado inactivo por medio de sus extensiones 23 opuestas sobre los
cojinetes 22. Dicho engranaje del mandril 19 esta perforado internamente con una seccién cuadrada en 39, alojando
de este modo una varilla 24 portamachos con una seccion cuadrada exterior, que esta restringida para girar pero
libre para deslizarse axialmente y en cuyo extremo libre un macho 25, que tiene un paso seleccionado para la
operacion requerida, esta restringido funcionalmente cada vez.

El cuerpo del mandril 21 también es hueco internamente para alojar los diversos elementos componentes. Esta
cerrado por la parte inferior en sus extremos opuestos mediante un casquillo que sujeta los cojinetes 26 en una parte
28 roscada externamente del cuerpo del mandril 21. Por otro lado, el cuerpo del mandril 21 esta cerrado por la parte
superior mediante un grupo de rosca interna-tornillo de recirculacién de bolas que controla el descenso y el ascenso
con la interposicion de un elemento elastico, tal como un muelle, para la recuperacion de la diferencia de paso entre
el macho 25 y el grupo de rosca interna-tornillo de recirculacion de bolas 25. Mas especificamente, dicho grupo de
rosca interna-tornillo comprende una tuerca hendida de recirculaciéon de bolas 27 alojada en un correspondiente
respectivo asiento especifico 28 bloqueado con respecto al cuerpo del mandril 21. En el interior y acoplado con
dicha tuerca hendida de recirculacion de bolas 27, se desliza un tornillo de recirculacion de bolas 29 que también es
hueco internamente pero que presenta uno de sus extremos con una seccion 40 cuadrada interna apta para
acoplarse con una seccion cuadrada externa complementaria de la varilla 24 portamachos.

En el extremo enfrentado con el interior del grupo de mandril 15, la varilla 24 portamachos presenta un asiento
roscado 30 para alojar un extremo 31 roscado de un tornillo de cuello 32. Un muelle 33 rodea el tornillo de cuello 32
y por un lado esta unido al extremo de la varilla 24 portamachos y por el otro lado a un tope 35 restringido por medio
del roscado 36 en el interior del tornillo de recirculacion de bolas 29, también equipado con el roscado 36
complementario.

Puede preverse un extremo de desplazamiento mecanico tal como una tapa 37 del grupo de mandril 15, 0 un
extremo de desplazamiento eléctrico, tal como un interruptor (no representado), que no obstante actua
conjuntamente con una cabeza exterior del tornillo de cuello 32.

El funcionamiento del dispositivo mejorado para realizar unos orificios en operaciones de moldeo segun la presente
invencion es extremadamente sencillo.

Una vez que el dispositivo de la invencion se ha colocado con respecto a un molde (no representado) por medio de
la ménsula o soporte especifico, esquematizado en 16, el dispositivo esta listo para funcionar.

De hecho, a partir de la posicion de reposo de la figura 1, la activacién del motor 12 cuando se requiera y se
seleccione, permite intervenir al grupo de mandril para roscar un orificio (no representado) previamente formado.

La activacion del motor 12 transmite movimiento a la transmision 14, es decir, a los cojinetes 17 y 18 que, a su vez,
provocan el giro del engranaje del mandril 19.

Este giro provoca el giro de la varilla 24 portamachos con la interaccion del macho 25 seleccionado con el orificio (no
representado). El muelle 33 empuja el macho provocando el aterrajado del orificio.

El giro continda hasta que se ha aterrajado todo el orificio y se ha alcanzado la posiciéon de recorrido maximo.
Durante esta operacion, si el paso del macho, como sucede frecuentemente, es diferente del paso de la tuerca
hendida de recirculacion de bolas 27 y el tornillo de recirculacién de bolas 29 correspondiente, la presencia del
muelle 33 y de la varilla 24 portamachos restringidos a la tuerca de cuello 32, permite recuperar la diferencia de paso
mediante el deslizamiento interno del tornillo de recirculacion de bolas 29.

Por consiguiente, puede observarse que esta disposicién de tipo telescépico con un muelle correspondiente absorbe
la diferencia de paso entre la tuerca hendida de recirculacién de bolas 27 y el tornillo de recirculacién de bolas 29
correspondiente, que estan presentes en el dispositivo de la invencion, y el macho 25 con un paso seleccionado
para la operacion especifica. La diferencia, por tanto, se compensa.

De este modo, es posible mantener altas velocidades de funcionamiento sin ningun problema, una condiciéon que no
puede obtenerse con los dispositivos de este tipo conocidos hasta ahora.

La presencia del acoplamiento de circulacién de bolas elimina todo tipo de friccion de deslizamiento que
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representaba un limite para los dispositivos conocidos. Esto reduce las intervenciones de mantenimiento al minimo
en el dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones de moldeo de la presente invencion.

El dispositivo mejorado para realizar orificios en operaciones de moldeo de la presente invencion, concebido de este
modo, puede ser objeto de numerosas modificaciones y variantes.

Ademas, en la practica, tanto los materiales utilizados como las dimensiones y componentes pueden variar segin
las exigencias técnicas.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para realizar orificios en operaciones de moldeo que comprende un accionador (12) restringido en un
armazén (13) que contiene una transmision (14) para la activacion de un grupo de mandril (15), en el que dicho
grupo de mandril (15) comprende una varilla (24) portamachos en cuyo extremo libre un macho (25) esta restringido
hacia fuera cada vez, haciendo girar, dicho accionador (12), dicha varilla (24) portamachos y dicho macho (25), en el
que dicha varilla (24) portamachos esta restringida para girar pero es libre para deslizarse axialmente dentro de un
grupo de rosca interna-tornillo (27, 29) que controla el descenso y el ascenso con la interposicion de un muelle (33)
para la recuperacion de la diferencia de paso entre dicho macho y dicho grupo de rosca interna-tornillo (27, 29),
estando interpuesto dicho muelle entre un extremo de dicha varilla (24) portamachos y un extremo de dicho tornillo
(29), caracterizado porque dicho grupo de rosca interna-tornillo de recirculacién de bolas que comprende una tuerca
hendida hembra de tornillo de recirculacién de bolas (27), alojada en un cuerpo del mandril (21) y un tornillo de
recirculacion de bolas (29) asociado funcionalmente con el giro pero libre para deslizarse axialmente con respecto a
dicha varilla (24) portamachos; y porque dicho muelle (33) se apoya en un tope (35) restringido por medio del
roscado (36) en el intervalo de dicho tornillo de recirculacién de bolas (29).

2. Dispositivo segun la reivindicacién 1, caracterizado porque dicha varilla (24) portamachos esta conectada a un
tornillo de cuello (32).

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha transmisién (14) para la activacién de un grupo
de mandril (15) comprende un engranaje de mandril (19) que esta soportado en estado inactivo por medio de sus
extensiones (23) opuestas sobre unos cojinetes (22) y que esta perforado internamente con una secciéon cuadrada
(en 39), alojando de este modo dicha varilla (24) portamachos, con una secciéon cuadrada exterior, que esta
restringida para girar pero libre para deslizarse axialmente.
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Fig. 1
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Fig. 2
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