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DESCRIPCION
Herramienta de moldeo a presién de una maquina de moldeo a presién

La invencion se refiere a una herramienta de moldeo a presién de una maquina de moldeo a presion que tiene un
primer molde que tiene una primera y una segunda parte de molde, que se pueden desplazar linealmente entre si
para la sujecion del molde y la apertura del molde y que molde entre ellos al menos una cavidad de molde, y con al
menos un corredor de colada, en donde una parte de molde del primer molde u y una parte de molde del segundo
molde estan dispuestas espalda con espalda y alojan entre si un elemento intermedio que presenta el recorrido del
molde y en donde el recorrido del molde lleva a las dos cavidades de molde.

Se conocen herramientas de molde a presién del tipo mencionado al principio. Se aplican en una maquina de
moldeo a presion. Para rellenar (disparo) de la cavidad de molde encima del recorrido del molde se aplica un medio
caliente, liquido, por ejemplo, metal, una aleacion de metal o plastico. Anteriormente hay que cerrar el molde que
consiste de una parte de molde primera y una segunda. Si el medio esta solidificado en la camara de colado y la
cavidad de molde, entonces las dos piezas de molde se mueven alejandola una de otra. Debido a este
procedimiento esta limitado el nimero de piezas de trabajo que se pueden fabricar por unidad de tiempo. Para
aumentar el nimero de piezas de trabajo en las dos piezas de molde pueden estar dispuestas varias cavidades de
moldeo para la formacion de varias cavidades de molde. La superficies disponible para ello, sin embargo, siegue
estando limitada a causa del material a manejar, la presion de cierre de molde.

En el documento US-A.-1717254 se describe una maquina a manejar manualmente. El relleno de la cavidad se
realiza desde arriba hacia abajo. Para ello esta disponible un contra-piston. El conjunto de moldeo esta dispuesto de
forma vertical.

Ademas, el documento DE 10225165 A1 revela un molde de fundicién universal con una herramienta en plantas
para un sistema de moldeado a presion.

En el caso del Gb-A-1569382 se trata de un procedimiento de moldeado a baja presion con dos camaras que se
rellenan de abajo hacia arriba. La camara de colado se encuentra directamente en el medio fundido.

En el documento WO00/06322 A se trata de la fabricacién de nucleos que, a continuacion, se insertan dentro de una
herramienta de moldeado a presién. También en este caso la camara de colado se encuentra directamente en el
medio fundido.

Por lo tanto, la invencion tiene por objetivo crear una herramienta de moldeado a presiéon de una maquina de
moldeado a presion que presenta una muy alta capacidad de fabricacion, es decir, por unidad de tiempo se pueden
fabricar una multitud de piezas de trabajo de moldeado.

Esta tarea se resuelve segun la invencion porque al elemento intermedio (4) se le asigna un dispositivo de corte (21)
para cortar al menos un bebedero (24), preferentemente un bebedero (24) que concierne ambos moldes (2, 3) y
porque el elemento intermedio (4) presenta al menos dos dispositivos de eyeccion (19, 20) para los dos moldes (2,
3).

Por esta configuracion practicamente resulta una herramienta de moldeo a presion en plantas, es decir, las al menos
dos moldes mas estan dispuestas a modo de plantas entre si, en donde en este caso se refiere a una disposicion
una encima de otra o una al lado de otra. Con la misma maquina de moldeado a presion por lo tanto se utilizan al
mismo tiempo varios moldes, de manera que resulta un correspondiente incremento de la productividad. La
invencion no esta limitada a dos moldes, sino que se puede utilizar a modo de plantas también mas de dos moldes
en construccion una encima de otra o una al lado de otra. La configuracion en este caso se elija de tal manera que
para abrir el molde respectiva al menos una de la piezas de molde tiene que desplazarse linealmente. Este
movimiento lineal se realiza de forma perpendicular, especialmente en angulo recto, con respecto al plano se
separacion de moldes. Por lo tanto, las plantas individuales de la herramienta de moldeo a presion que presenta
varias moldes para la apertura de forma se desplazan de forma lineal segun el modo mencionado anteriormente y
para el cierre de moldes de desplazan en la correspondiente direccion contraria. El procedimiento y el movimiento de
desplazamiento siempre se realiza — tal como se ha mencionado ya — en la direccion perpendicular, especialmente
de forma rectangular con respecto al plano individual de separacion de moldes de los moldes, en donde los planos
de separacion de moldes se encuentran entre las dos piezas de molde de los respectivos moldes. Para poder
rellenar la herramienta de moldeado a presion segun la invencion con un medio, por ejemplo, con una aleacion de
metal liquida, entre los al menos dos moldes esta dispuesto un elemento intermedio que presenta el recorrido del
molde. A través del recorrido del molde se rellenan las al menos dos cavidades de molde de las al menos dos
moldes. Para un desmoldeo de las herramientas fabricadas los moldes se abren después de la solidificacion del
medio mediante un desplazamiento lineal. Por la forma de construccién en plantas mencionada de la herramienta de
moldeado a presion segun la invencion también es necesario solo un especio muy reducido durante el
funcionamiento, dado que los dos moldes solamente requieren un dispositivo de traccion y de soporte de la maquina
de moldeado a presion. En el estado de la técnica para el funcionamiento de dos moldes es necesario aplicar dos
magquinas de moldeado a presion que, por lo tanto, requieren un especio sustancialmente mayor.
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En una forma de desarrollo de la invencion esta previsto que el recorrido del molde lleve a las dos cavidades de
molde. Por lo tanto, a través de un recorrido del molde se puede realizar el relleno de ambas cavidades de molde. La
invencion naturalmente no esta limitada a dos cavidades de molde, sino cada uno de los moldes puede presentar al
menos dos cavidades de molde.

Esta previsto que el elemento intermedio tiene asociado un dispositivo de corte para cortar al menos un bebedero,
preferentemente un bebedero que se refiere a los dos moldes. En la zona del elemento intermedio, es decir, en la
zona entre los al menos dos moldes se encuentra un dispositivo de corte. Esta corta el moldeado por colada que se
forma durante el recorrido del molde. Es especialmente efectivo, si un dispositivo de corte corta el bebedero de los
dos moldes, en donde de forma preferente existe un bebedero comuin de los dos moldes que es separado por el
dispositivo de corte.

El dispositivo de corte preferentemente presenta una cuchilla de corte desplazable de forma lineal, en donde la
direccion de desplazamiento de la cuchilla de corte trascurre de forma perpendicular, especialmente de forma
rectangular con respecto a la direccion de desplazamiento de las piezas de molde. Por esta disposicion el espacio
constructivo del dispositivo integral se utiliza de forma éptima, en donde los espacios libres de movimiento para las
piezas de molde y la cuchilla de corte se encuentran a un angulo, especialmente de forma rectangular.

Segun la inyeccion esta previsto que el elemento intermedio presente al menos dos dispositivos de eyeccion para
los dos moldes. En el elemento intermedio se alojan por lo tanto también los medios de eyeccion para vaciar las al
menos dos moldes. Los dispositivos de eyeccidon se encuentran por lo tanto optimizando el espacio entre los dos
moldes.

Los dispositivos de eyeccion presentan cilindros de eyeccion, especialmente cilindros de bloque, que estan
dispuestos de forma lateral respecto a las piezas de molde que estan adyacentes respecto al elemento intermedio.
De forma lateral al lado de las piezas de molde asociadas al elemento intermedio, por lo tanto se utiliza el espacio
para el posicionamiento del cilindro de eyeccion del dispositivo de eyeccion. En este caso los cilindros de eyeccion
no molestan y utilizan un especio constructivo que, de otra manera, no se utilizaria.

El elemento intermedio preferentemente presenta dos piezas de elemento intermedio que estan dispuestas espalda
con espalda una respecto a otra. Cada pieza de elemento intermedio esta asociada a una de los dos moldes.

Un desarrollo de la invencion prevé que la primera pieza de molde del primer molde es una pieza de molde rigida
hacia que — para el cierre de molde y para la apertura de molde del primer molde — una unidad consistente de una
primera pieza de molde del primer molde, el elemento intermedio y la tercera pieza de molde del segundo molde se
puede desplazar linealmente y porque hacia la unidad — para el cierre de molde y la apertura de molde del segundo
molde — la cuarta pieza de molde se puede desplazar linealmente. Para la apertura de molde y para el cierre de
molde la primera pieza de molde del primer molde mantiene su posicion, por lo que se trata de una pieza de molde
rigida. Si se quieren abrir los moldes entonces se realiza un desplazamiento lineal de la unidad que consiste de la
segunda pieza de molde del primer molde, el elemento intermedio y la tercera pieza de molde del segundo molde. Al
mismo tiempo, antes y después para la apertura del segundo molde la cuarto pieza de molde se desplaza a lo largo
de un recorrido lineal. Si mas de dos moldes estan colocados a modo de plantas entonces las descripciones
anteriores son validas de forma correspondiente.

Especialmente la primera pieza de molde presenta un inserto de forma rigido, sustituible y la segunda, tercera y
cuarta pieza de molde poseen insertos de molde desplazables e intercambiables. Todos los insertos de molde son
sustituibles para poder fabricar varias piezas de trabajo, sin embargo, la primera pieza de molde presenta un inserto
rigido de molde porque este no varia su posicion durante el funcionamiento de la herramienta de moldeo a presion.
La palabra “rigido” por lo tanto se refiere al posicionamiento fijo en el espacio. Las demas piezas de molde presentan
insertos de molde que se mueven, porque las piezas de molde y con ello también los insertos de molde asociados a
ellas se mueven al cerrar y abrir el molde correspondiente, es decir cambian su posicion.

Finalmente, es ventajoso si esta prevista un plato de sujecion fijo y un plato de sujecién movil, linealmente
desplazable a través de columnas de guiado, en donde entre los dos platos de sujecion estan dispuestos al menos
los dos moldes y al menos uno de los elementos intermedios. Los dos platos de sujecion sujetan el paquete de
plantas consistente de las piezas de molde y el elemento intermedio en la posicion de cierre de los moldes y se
desplazan alejandose entre si para abrir los moldes. En cuanto existan mas de dos moldes también es necesario
mas de un elemento intermedio, dado que en cada caso entre dos moldes se encuentra un elemento intermedio.

Los dibujos explicas la invencion de un ejemplo de realizacion, concretamente muestran:

Figura 1 una vista lateral sobre la herramienta de moldeo a presiéon de una maquina de moldeo a presién en
la posicion de cierre.

Figura 2 una representacion de la Figura 1 en la posicion parcialmente abierta,

Figura 3 una representacion de la Figura 1 en la posicion abierta,
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Figura 4 una zona inferior de la herramienta de moldeo a presién en la zona de un dispositivo de corte que
inicia un proceso de corte de un bebedero,

Figura 5 una representacion de la Figura 4 con el bebedero cortado,

Figura 6 una representacion detallada de la Figura 1,

Figura 7 una representacion detallada de la Figura 3y,

Figura 8 una zona de la representacion de la Figura 7 en una representacion perspectiva.

La Figura 1 muestra una herramienta de moldeo a presion 1 en una maquina de moldeo a presiéon no mostrada en
mas detalle que presenta un primer molde 2, y segundo molde 3, asi como una unidad intermedia 4 dispuesta entre
los dos moldes 2 y 3. El primer molde 2 presenta una primera pieza de molde 5 y una segunda pieza de molde 6. El
segundo molde presenta una tercera pieza de molde 7 y una cuarta pieza de molde 8. El elemento intermedio 4 se
compone de dos piezas de elementos intermedios 9 y 10. Las piezas de molde 5 a 8 formadas en forma de placas
en cada caso y las piezas de elemento intermedio 9 y 10 estan colocadas de forma superficial, en donde la primera
pieza de molde 5 se ajusta en la segunda pieza de molde 6, la segunda pieza de molde 6 se ajusta en la pieza del
elemento intermedio 9, la pieza del elemento intermedio 9 se ajusta en la pieza del elemento intermedio 10, la pieza
del elemento intermedio 10 se ajusta en la tercera pieza de molde 7 y la tercera pieza de molde 7 se ajusta en la
cuarta pieza de molde 8. Entre las piezas mencionadas anteriormente se forma en cada caso un plano separador,
en donde los planos separadores trascurren de forma paralelos entre si y en el ejemplo de realizacion representado
estan situados de forma vertical. La primera pieza de molde 5 se somete a un plato de sujecion 11 fijo desde la cual
originan columnas de guiado 12, 13 en las que se alojan un plato de sujecion 14 movil, desplazable linealmente en la
direccion longitudinal, en donde entre las dos platos de sujecién 11 y 14 estan colocados los dos moldes 2 y 3, asi
como el elemento intermedio 4. Mediante un dispositivo de traccion no representado en mas detalle los moldes 2 y
3, asi el elemento intermedio 4 se tensan a modo de pila mediante los platos de sujecion 11 y 14. Esto lleva a que
los moldes 5y 6, asi como 7 y 8 se colocan uno encima de otro, de manera que esta presente un estado de cierre
de los moldes 2 y 3. Entre los elementos de moldes 5y 6, o bien 7 y 8 esta formado en cada caso al menos una
cavidad de molde, de manera que — correspondiente al nimero de las cavidades de molde formadas — se pueden
fabricar un numero correspondiente de piezas de trabajo mediante insercion de un medio caliente, que esta
solidificando dentro de un canal de relleno 15. El canal de relleno 15 lleva a un recorrido del molde 16 (Figura 2) que
trascurre entre las piezas de elementos intermedios 9 y 10, de manera que el medio puede fluir hasta las cavidades
de molde a través de canales de moldeo correspondientes. Después de la solidificacion de la pieza de trabajo
fabricado de esta manera se abren los moldes 2 y 3 segun la Figura 2. Para ello una unidad 17 que consiste de la
pieza de molde 6, el elemento intermedio 4 y la pieza de molde 7 se desplaza de tal manera a lo largo de las
columnas de guiado 12 y 13 que las piezas de molde 5 y 6 se separan. Ademas, el plato de sujecion 14 se traslada
junto con la pieza de molde 8, de tal manera se abre el molde 3 (Figura 2).

La Figura 3 muestra el estado completamente extendido. Las distancias entre las piezas de molde 5y 6 por una
parte y 7 y 8 por otra parte son tan grandes que se puede realizar sin problemas el desmoldeo de las piezas de
trabajo 18 fabricadas.

A través de las Figuras 1y 3 se observa que los dos moldes 2 y 3 estan colocados a modo de pila intercalando el
elemento intermedio 4. Dado que el medio se inserta en los dos moldes 2 y 3 mediante el elemento intermedio 4,
estos debido a la posicion intermedia del elemento intermedio 4 se pueden cargar al mismo tiempo y solamente el
recorrido del molde 16. Ademas, el elemento intermedio 4 presenta dispositivos de eyeccion 19 y 20, en donde el
dispositivo de eyeccion 19 esta asignado al elemento intermedio 9 y el dispositivo de eyeccién 20 esta asignado al
elemento intermedio 10. En la zona del elemento intermedio 4 — segun la Figura 1 — esta dispuesto ademas un
dispositivo de corte 21 (no representado en las Figura 2 y 3), que sirve para el corte del bebedero. En este caso de
trata del medio solidificado en el recorrido del molde 16. A continuacién se ocupa de esto mas en detalle.

Las Figuras 4 y 5 muestran el dispositivo de corte 21 que presenta una corredera 22 que se desplaza linealmente a
un lado y a otro lado, en donde la direccion de movimiento trascurre de forma paralela respecto a los planos de
separacion — y por lo tanto de forma perpendicular respecto a la direccion de desplazamiento de las piezas de molde
— entre las piezas de moldes 5 y 8 y piezas de elementos intermedios 9 y 10. En la corredera 22 se encuentra una
cuchilla de corte 23. Si la corredera 22 se mueve fuera del dispositivo de corte 21, entonces da con un bebedero 24.
Este consiste de un medio parcialmente o completamente solidificado y es accesible libremente mediante la
separacion de las piezas de elemento intermedio 9 y 10. Por el movimiento realizado de la cuchilla de corte 23 se
separa el bebedero 24, de manera que — segun la Figura 5 — se cae para abajo (flecha 25). A continuacion la
cuchilla de corte 23 (segun la Figura 5) nuevamente se puede desplazar para adentro.

Las Figuras 6 a 8 clarifican la representacion de las Figura 1 a 3. Después del corte del bebedero 24 se realiza un
desmoldeo de las piezas de trabajo 18. Para ello en las piezas de elementos intermedios 9 y 10 estan previstas
placas de eyeccion 26 y 27 que pertenecen a los dispositivos de eyeccion 19 y 20. Los dispositivos de eyeccion 19 y
20 presentan cilindros de eyeccion 28 y 29 que estan dispuestos lateralmente o hacia arriba respecto a las piezas de
molde 6 y 7 y estan configurados como cilindros de bloque. Estos posibilitan la aplicacion de una fuerza de eyeccion
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de tal manera que las piezas de trabajo 18 — tal como se ve en la Figura 7 — se eyectan. La Figura 8 muestra una
representacion en perspectiva de la configuracion de la Figura 7, sin embargo, girado por 180° alrededor de un eje
vertical y en vista perspectiva. Se puede ver que las piezas de molde 5 a 8 en cada caso portan insertos de molde
30y 31 que son sustituibles para poder fabricar diferentes piezas de trabajo 18.

La comparacion de las Figuras 6 y 7 muestra que en la posicion cerrada el paquete de plantas que se forma a partir
del primer molde 2, el segundo molde 3 y el elemento intermedio 4, presenta la distancia d. En la posicion
completamente abierta segun la Figura 7 la distancia d alcanza 2d, es decir, es aproximadamente el doble. De esto
resulta que la herramienta de moldeo a presion 1 segun la invencion requiere solo un espacio relativamente
pequefio para su funcionamiento y, sin embargo, debido a la forma de construccidon en plantas se pueden fabricar
una multitud de piezas de trabajo 18.

Si la herramienta de moldeo a presion 1 ha pasado por un ciclo de fabricacion segun las Figuras 1 a 3, entonces los
moldes 2 y 3 se cierran de nuevo y se puede realizar nuevamente un proceso de moldeo a presion.
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REIVINDICACIONES

Herramienta de moldeo a presiéon de una maquina de moldeo a presién con un primer molde que presenta
una primera pieza de molde y una segunda pieza de molde que se pueden desplazar de forma lineal para
el cierre de molde y la apertura de molde y forman entre si al menos una cavidad de molde y con al menos
un recorrido del molde, en donde al menos un molde (3) adicional que presenta una tercera y cuarta pieza
de molde (7, 8) que para el cierre de molde y para la apertura de molde se pueden desplazar en la misma
direccion respecto a las piezas de moldes (5, 6) del primer molde (2) y forme entre si al menos una cavidad
de molde adicional, en donde una pieza de molde(5, 6) del primer molde (2) y una pieza de molde (7, 8) del
segundo molde (3) esta dispuestos espalda con espalda y alojan entre si un elemento intermedio (4) que
presenta el recorrido del molde (16), y en donde el recorrido del molde (16) lleva a las dos cavidades de
molde, caracterizada porque el elemento intermedio (4) tiene asociado un dispositivo de corte (21) para
cortar al menos un bebedero (24) y porque el elemento intermedio (4) presenta al menos dos dispositivos
de eyeccion (19, 20) para los dos moldes (2, 3).

Herramienta de moldeo a presién segun la reivindicacion 1, caracterizada porque el dispositivo de corte (21)
presenta una cuchilla de corte (23) desplazable linealmente, en donde el dispositivo de la cuchilla de corte
(23) trascurre de forma perpendicular, especialmente de forma rectangular, con respecto de la direccion de
desplazamiento lineal de las piezas de molde (5, 6, 7, 8).

Herramienta de moldeo a presion segun la reivindicacion 1, caracterizada porque los dispositivos de
eyeccion (19, 20) presentan cilindros de eyeccion (28) que estan dispuesto al lado de las piezas de molde
(5, 6, 7, 8) que lindan con el elemento intermedio (4).

Herramienta de moldeo a presién segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada porque
el elemento intermedio (4) presenta dos piezas de elemento intermedio (9, 10) que estan dispuestas
espalda con espalda entre si.

Herramienta de moldeo a presiéon segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque la primera pieza de molde (5) del primer molde es una pieza de molde (5) fija con respecto a la cual
— para el cierre de molde y para la apertura de molde del primer molde (2) — se puede desplazar
linealmente una unidad que consiste de una segunda pieza de molde (6) del primer molde (2), el elemento
intermedio (4) y la tercera pieza de molde (7) del segundo molde (3), y porque respecto a la unidad - para
el cierre de molde y para la apertura de molde del segundo molde (3) — se puede desplazar linealmente la
cuarta pieza de molde (8).

Herramienta de moldeo a presién segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada
porque la primera pieza de molde (5) presenta un inserto de molde (30) dijo, sustituible, y porque la
segunda, tercera y cuarta pieza de molde (6, 7, 8) poseen insertos de molde (30, 31) desplazables y
sustituibles.

Herramienta de moldeo a presion segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
un plato de sujecion (11) fijo y un plato de sujecion (14) que se puede desplazar linealmente con respecto a
esta a través de columnas de guiado (12, 13), en donde en los dos platos de sujecion (11, 14) esta
dispuesto al menos los dos moldes (2, 3) y al menos el elemento intermedio (4).



1%

ES 2453 498 T3

= [
ey
Lty T T4 P
| = |
N =
=
] =
o
a3
- T
[ = P

15



ES 2453 498 T3

1.
i i
!
W (5 J B =
ia]
—“—1‘.' ..I
, , ] .
D—.a- e
o I I

3

12

14

Fig. 2



ES 2453 498 T3

18

[I

'll-—l u.llli

_H—l_t
—_—
-
Py
h ==
]
iTi
0
.ﬁ |
i

15



ES 2453 498 T3

21

10

4



ES 2453 498 T3

. 3
-
oy
4
:|':|-_—|_
i
L

11

FF

21



ES 2453 498 T3

g —
|
!
r ke
\d 1
T
! N I
T ——e
|
é s e — P
[
(=
T L |
+— = i
i
. ——
| o l

12

15



ES 2453 498 T3

13



ES 2453 498 T3

i5

14



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

