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ES 2748 878 T3

DESCRIPCION
Dispositivo con eyectores mejorados y método asociado

La invencion se refiere a un dispositivo con eyectores mejorados para extraer de una cavidad de moldeo de un
recipiente de moldeo un ladrillo sin cocer formado en la cavidad de moldeo, y un método asociado.

En las llamadas prensas de recipientes de moldeo, a las que se refiere la invencion presente, la arcilla deformable
es prensada en cavidades de moldeo (en general cubiertas con arena). El ladrillo sin cocer formado en la cavidad de
moldeo es liberado para ser secado y cocido. Dicha prensa de recipientes de moldeo comprende un transportador
de cadena, también denominado transportador de moldes, que esta ensamblado a partir de una gran cantidad de
recipientes de moldeo conectados entre si. Cada recipiente de moldeo comprende en general una pluralidad de
cavidades de moldeo en las que son formados los ladrillos sin cocer. Los eyectores estan dispuestos en cada
cavidad de moldeo con el propoésito de impulsar el ladrillo sin cocer fuera de la cavidad de moldeo respectivo. Dichos
eyectores estan sometidos a desgaste y, por tanto, deben ser sustituidos regularmente por nuevos eyectores. En
parte debido al gran nimero de eyectores por transportador de moldes, ésta es una reparacion que requiere mucho
trabajo y mucho tiempo, en donde el transportador de moldes no puede ser empleado para la produccién de ladrillos
durante un periodo de tiempo considerable. Una prensa de recipiente de moldeo con 30 cavidades de moldeo por
recipiente de moldeo, que comprende un total de 50 recipientes de moldeo, por ejemplo, tiene no menos de 1500
eyectores.

La patente europea EP-B1-2242627 del solicitante describe un dispositivo en donde los eyectores pueden ser
ensamblados previamente en un taller, en donde el recipiente de moldeo comprende aberturas a través de las que
es posible desplazar un eyector con su eje de eyeccion con resorte y un tope dispuesto a su alrededor, y en donde
hay dispuesto un miembro intermedio entre el resorte y la abertura en el recipiente de moldeo. Debido a que un
eyector ensamblado puede ser desplazado a través de la abertura en el recipiente de moldeo, este eyector puede
estar ya ensamblado previamente en otro lugar.

Aunqgue los eyectores descritos en la patente europea EP B1-2242627 ya consiguieron un ahorro de tiempo
significativo en las operaciones de reparaciéon o sustitucion, se encontré que en la practica estos eyectores solo
tenian una aplicabilidad limitada. Segin se ha descrito anteriormente, un transportador de moldes consiste en un
gran ndamero de recipientes de moldeo conectados entre si. Debido a la presencia de un rebajo profundo, no es
posible disponer los miembros intermedios seglin la patente europea EP-B1-2242627 en la posicién de las
conexiones entre los recipientes de moldeo, que estan dispuestas en ambos extremos exteriores de un recipiente de
moldeo. Como resultado, no es posible aplicar un eyector ensamblado previamente segun la patente europea EP-
B1-2242627 en estas posiciones, sino que un eyector tiene que ser ensamblado in situ, tal como era habitual antes.
Esto da lugar a un método de trabajo intensivo que ademas puede introducir una imprecision de ajuste debido al
ajuste de un tapon roscado.

En la practica, este método de mano de obra intensiva debe ser aplicado a un gran nimero de posiciones. En el
ejemplo dado de un recipiente de moldeo con 30 cavidades de moldeo, 3 0 4 posiciones en ambos extremos
exteriores se encuentran en un rebajo mas profundo. Partiendo de la situacion mas favorable de 3 posiciones en
ambos extremos exteriores, por tanto, 6 en total por recipiente de moldeo, 6 de las 30 posiciones, es decir, el 20%,
son inutilizables. En el caso de recipientes de moldeo con menos de 30 cavidades de moldeo, el nimero de
posiciones en un rebajo méas profundo es ain mayor en porcentaje.

Existe la necesidad de un dispositivo mejorado que pueda ser aplicado a todas las posiciones, incluido el 20% o mas
de las posiciones donde hay un rebajo profundo.

La patente alemana DE 10 73 926 es la técnica anterior mas estrechamente relacionada, y al menos las medidas de
la parte que caracteriza la reivindicacion 1 son nuevas respecto a ella. Las patentes europea EP 1 112 827 y la
alemana DE 28 08 284 son reconocidas como una técnica anterior adicional.

Un objetivo de la invencion presente es proporcionar un dispositivo y un método en donde dichos inconvenientes no
ocurren, o al menos ocurren en menor medida.

Dicho objeto se consigue segun la invencién con el dispositivo segun la reivindicaciéon 1 y el método segun la
reivindicacion 12.

El dispositivo segun la invenciéon comprende:

- un recipiente de moldeo con al menos una cavidad de moldeo;

- al menos un eyector por cavidad de moldeo, que comprende:

- un fondo de la cavidad de moldeo que puede ser movido en la cavidad de moldeo con el propdsito de
eyectar un ladrillo sin cocer formado en la cavidad de moldeo;
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- un eje de eyeccion que se extiende desde el fondo de la cavidad de moldeo a través de un fondo del
recipiente de moldeo y que tiene un soporte que se extiende radialmente hacia fuera desde el eje de
eyeccion;

- un resorte que esta tensado entre el soporte del eje de eyeccion y el fondo del recipiente de moldeo;

- en donde un diametro interior del resorte tiene una dimensiéon mayor que el soporte; y

- en donde se proporciona un adaptador que esta dispuesto entre el soporte y el resorte,

- en donde el adaptador estd provisto de un paso radial con el que el adaptador puede estar dispuesto
alrededor del eje de eyeccién en una direccion lateral.

Debido a que el diametro interior del resorte tiene una dimensidon mayor que el soporte, que en si mismo esta
engrosado respecto al eje del eyector, el resorte puede estar dispuesto sobre el soporte y en una posicion alrededor
del eje del eyector. Al disponer un adaptador entre el soporte y el resorte, el resorte queda encerrado con el
adaptador entre el soporte y el fondo del recipiente de moldeo. Se puede alcanzar facilmente el soporte del eje de
eyeccion en todas las posiciones de la cavidad de moldeo, incluso en las posiciones cercanas a los extremos
exteriores de los recipientes de moldeo donde estan dispuestos los rebajos profundos para los que el método segun
la patente europea EP-B1-2242627 no es adecuado.

El soporte esta engrosado respecto al eje de eyeccién porque el soporte se extiende radialmente hacia fuera desde
el eje de eyeccion. El adaptador tiene dispuesto un paso radial con el que el adaptador puede estar dispuesto
alrededor del eje de eyeccion en una direccion lateral. Después de que el adaptador haya sido deslizado alrededor
del eje del eyector en una direccion lateral, el resorte queda encerrado entre el adaptador que esta en contacto
contra el soporte del eje del eyector y el fondo del recipiente de moldeo.

Debido a que el adaptador segun la invencion esta en contacto contra el soporte engrosado que esta dispuesto en el
eje del eyector, el adaptador puede ser instalado y retirado facilmente en todas las posiciones posibles. Los
eyectores pueden ser asi sustituidos de manera simple en todas las posiciones de la cavidad de moldeo. Este es
incluso el caso de las posiciones donde el eyector se extiende a través de un rebajo relativamente profundo.

A pesar de que aumenta el nimero de operaciones en relacién con la técnica anterior formada segun la patente
europea EP-B1-2242627, se consigue todavia un ahorro de tiempo porque las operaciones pueden ser
automatizadas en gran medida. Segun la técnica anterior, el resorte tiene que ser separado del recipiente de moldeo
para proporcionar espacio entre el recipiente de moldeo y el resorte para disponer la arandela de resorte entre ellos.
A diferencia del inconveniente de tener que tirar de un resorte, lo que se necesita hacer por el contrario segun la
invenciéon presente es comprimir el resorte para proporcionar espacio, en el extremo del eje del eyector alejado del
recipiente de moldeo, entre el soporte del eje del eyector y el resorte con el proposito de disponer un adaptador
entre ellos. Esta compresién de los resortes resulta mas facil que separar dichos resortes y, por tanto, puede ser
ademas facilmente automatizada.

Una ventaja adicional es que el soporte puede ser montado de manera fija en el eje de forma no ajustable, por lo
que se obtiene un dimensionamiento bien controlable (es decir, no ajustable) del eje de eyeccién. Esto evita una
posible imprecisién de ajuste que proviene de un tapon roscado apretado en mayor o0 menor medida, como es
posible en la técnica anterior formada segun la patente europea EP-B1-2242627.

Los fondos y los ejes eyectores pueden ser ensamblados fuera del recipiente de moldeo, por ejemplo en un taller.
Por tanto, es posible que los ejes del eyector sean atornillados a los fondos y se preparen y peguen en un entorno
bien controlable y con disponibilidad de herramientas equipadas para este propdsito para obtener una fijacion
deseada del eje del eyector al fondo. Pegar una conexién de rosca entre un eje de eyeccién y un fondo in situ y en
una situacion en la que los eyectores estan dispuestos en un recipiente de moldeo resulta muy inconveniente debido
al espacio limitado disponible para la preparacién necesaria (limpieza, entre otras cosas) antes del pegado. Enroscar
un eje de eyeccion a través de un recipiente de moldeo vy fijarlo en el fondo puede ademas ejercer un par de torsion
no deseado sobre el fondo, lo que puede provocar dafios en el fondo. El atornillado y el encolado pueden ser bien
controlados en un taller, por lo que se pueden preparar ensamblajes fiables de fondos y ejes eyectores.

La invencion se refiere ademas a un método para disponer un eyector en una cavidad de moldeo de un recipiente de
moldeo, que comprende los pasos de:

- disponer un eje de eyeccion del eyector a través de una abertura en el fondo del recipiente de moldeo, en
donde el eyector forma un fondo de la cavidad de moldeo y en el que el eje de eyecciébn comprende un
soporte que se extiende radialmente hacia fuera desde el eje de eyeccion;

-deslizar un resorte, que tiene un diametro interior con una dimension mayor que la del soporte, sobre el
soporte y en una posicion alrededor del eje de eyeccion; y

-disponer un adaptador, que tiene un paso radial con el que el adaptador puede ser dispuesto alrededor del
eje del eyector en una direccién lateral, alrededor del eje del eyector y entre el soporte y el resorte en una
direccion lateral.
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Debido a que el resorte tiene un didmetro interior mayor que el soporte dispuesto en el eje de eyeccion, el resorte
puede ser hecho deslizar sobre el soporte de manera simple durante el montaje. A continuacion se dispone un
adaptador entre el soporte y el resorte, en donde el adaptador salva la diferencia de dimensiones entre el soporte y
el resorte y asegura que el resorte esté tensado entre el soporte y el fondo del recipiente de moldeo.

Las realizaciones preferidas forman el objeto de las reivindicaciones dependientes.

Las realizaciones preferidas de la invencién presente se explican adicionalmente en la descripcion siguiente
haciendo referencia al dibujo, en el que:

La Figura 1 es una vista en seccion transversal de un dispositivo segun la técnica anterior formado segun la
patente europea EP-B1-2242627;

La Figura 2 es una vista en perspectiva de una parte de un transportador de moldes, en donde se muestran
partes de la cadena con las que se pueden unir dos recipientes de moldeo entre si, y en el que se muestran
eyectores segun una primera realizacion preferida;

La Figura 3 es una vista en perspectiva en seccion transversal del recipiente de moldeo de la Figura 2;

Las Figuras 4 y 5 son vistas en seccidn transversal de dos pasos de ensamblaje sucesivos de un dispositivo
gue comprende una segunda realizacion preferida de un eyector segun la invencion;

La Figura 6 es una vista en seccion transversal de la primera realizacion preferida del eyector segun la
invencion, mostrada en una situaciéon segun la Figura 5;

La Figura 7 es una vista en perspectiva de la situacion de la Figura 6;

La Figura 8 es una vista en seccién transversal de la primera realizacion preferida de un eyector segun la
invencion, mostrada en un paso de montaje adicional;

La Figura 9 es una vista en perspectiva de la situacion de la Figura 8;

La Figura 10A es una vista en perspectiva de la primera realizacion preferida de un eyector segun la
invencion, mostrada en otro paso de ensamblaje;

La Figura 10B es una vista en perspectiva del adaptador;

La Figura 11 es una vista en seccion transversal de la primera realizacion preferida de un eyector segun la
invencion, mostrada en otro paso de ensamblaje; y

La Figura 12 es una vista en perspectiva de la situacion de la Figura 11.

Técnica anterior

La Figura 1 muestra un dispositivo segun la técnica anterior formado segun la patente europea EP-B1-2242627. Un
recipiente de moldeo 1, cuyas paredes laterales 2 delimitan la cavidad de moldeo 6, es mostrado en una vista lateral.
La cavidad de moldeo 6 esta delimitada por el lado inferior por un fondo 16 recibido de manera desplazable en el
recipiente de moldeo 1. El fondo desplazable 16 forma parte de un eyector 14.

Cada recipiente de moldeo 1 forma también una parte de la cadena 8 de un transportador de cadena, también
denominado transportador de moldes. Las partes de la cadena 8 tienen partes de enlace 10 y tienen dispuestas
ademas ruedas de rodadura 12 que pueden guiar el recipiente de moldeo 1 sobre una guia (no mostrada) de una
prensa de recipiente de moldeo (no mostrada tampoco). Hay dispuestos rebajos profundos 36 (visibles en la Figura
2, que muestran una primera realizacion preferida de un eyector 14 segun la invencién) en la posicién de las partes
de enlace 10. Estos rebajos profundos 36 impiden la disposicidn de una arandela elastica 26 como elemento final.

Segun se ha descrito ya en el predmbulo, el eyector 14 que se muestra en la Figura 1 no es adecuado para estar
dispuesto en la posiciéon de un rebajo profundo 36 (segun se muestra en la Figura 2), porque no hay suficiente
espacio para deslizar el miembro intermedio (arandela elastica 26) entre el recipiente de moldeo 1 y el resorte 28.
Para las posiciones en dichos rebajos 36 no es posible aplicar un eyector 14 ensamblado previamente segun la
Figura 1 y conocido por la patente europea EP-B1-2242627, pero un eyector 14 debe ser ensamblado in situ, como
era habitual antes de ahora. Este es el caso del 20% o mas de los eyectores 14 de un transportador de moldes.

Para la realizacion de la técnica anterior mostrada en la Figura 1, esto significa que esta dispuesto un fondo 16 con
el eje de eyeccion 18 desde la cavidad de moldeo 6 a través de una abertura 4 en el recipiente de moldeo 1,
después de lo cual una arandela elastica 26, un resorte 28, una tuerca de seguridad 24 y un tapon roscado 20 son
dispuestas sucesivamente desde el otro lado. En la practica, este método intensivo en mano de obra, que ademas
introduce una posible imprecisién de ajuste debido al ajuste del tapén roscado 20, debe ser aplicado en un gran
namero de posiciones.

El borde 22 del tapdén roscado 20 forma un tope para un extremo exterior 32 del resorte 28, para que el resorte 28
esté tensado entre el borde 22 y la arandela elastica 26.

Descripcion de la Invencion.

El dispositivo 1 segun la invencién propone un dispositivo mejorado que puede ser aplicado en todas las posiciones,
incluyendo el 20% o mas de las posiciones en las que esta presente un rebajo profundo 36 segiin se muestra en la
Figura 2.
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Para las realizaciones de la invencion mostradas en las Figuras 2 - 12, se designan medidas similares con los
mismos numeros de referencia a las que se usan en la descripcion de la técnica anterior de la Figura 1, y se omite
en gran medida la repeticion de una descripcion de las medidas correspondientes.

Las vistas en perspectiva de las Figuras 1 y 2 muestran un recipiente de moldeo 1 con cavidades de moldeo 6.
Aunque las Figuras muestran seis cavidades de moldeo 6, dicho recipiente de moldeo 1 puede comprender, por
ejemplo, no menos de treinta 0 méas cavidades de moldeo 6. Al menos un eyector 40 esta dispuesto por cavidad de
moldeo 6. Este eyector 40 comprende un fondo 42 de la cavidad de moldeo 6 que es movible en la cavidad de
moldeo con el proposito de eyectar un ladrillo sin cocer formado en la cavidad de moldeo 6, y un eje de eyeccién 44
con un soporte 50 que se extiende desde el fondo 42 de la cavidad de moldeo 6. En la realizacion preferida
mostrada, el soporte 50 esta dispuesto en un extremo exterior libre 48 del eje de eyeccion 44, donde puede ser
alcanzado facilmente. En una situaciéon montada del eyector 40, el eje de eyeccion 44 se extiende a través de un
fondo 3 del recipiente de moldeo 1. Hay dispuesto un resorte 66 que esta tensado entre el soporte 50 del eje de
eyeccion 44 y el fondo 3 del recipiente de moldeo 1. Un diametro interior del resorte 66 tiene una dimensién mayor
que el soporte 50, por lo que el resorte 66 puede ser dispuesto sobre el soporte 50 y en una posicién alrededor del
eje de eyeccion 44. Ademas hay dispuesto un adaptador 74 que esta dispuesto entre el soporte 50 y el resorte 66 y
encierra el resorte 66 entre el soporte 50 y el recipiente de moldeo 1. El adaptador 74 impide que un resorte 66
dispuesto sobre el soporte 50 y alrededor el eje de eyeccion 44 puedan moverse hacia atras del eje de eyeccion 44
sobre el soporte 50.

Aunque en la primera realizacién preferida mostrada en las Figuras 2, 3y 6 -12, el resorte 66 hace contacto con un
primer extremo exterior 68 de él contra un miembro intermedio 62, es posible también que el resorte 66 dé soporte
contra el recipiente de moldeo 1 mismo, segun esta permitido en la segunda realizacién preferida mostrada en las
Figuras 4 y 5. En el caso de una abertura grande 4, puede que se desee un miembro intermedio 62 para formar un
tope para el extremo exterior 68 del resorte 66 dirigido hacia el recipiente de moldeo 1.

El soporte 50 estd montado de manera fija en el eje de eyeccién 44 de manera no ajustable, por lo que se obtiene un
dimensionamiento bien controlable del eyector 40. Ademas, el dimensionamiento es reproducible con un alto grado
de precision para el gran nimero de eyectores 44 de un transportador de moldes con un soporte 50 que esta
montado fijamente de manera no ajustable, de modo que todos los eyectores 44 obtienen casi el mismo ajuste.

El adaptador 74 tiene un diametro exterior D, que es igual o mayor que el diametro interior Dy del resorte 66. En una
situacion montada, un extremo exterior 70 del resorte 66 alejado del recipiente de moldeo 1 hace contacto contra el
adaptador 74 dispuesto contra el soporte 50. Mas particularmente, el extremo exterior 70 del resorte 66 hace
contacto contra un apoyo de soporte 86 de una primera parte 82 del adaptador 74 que esta dispuesta alrededor del
soporte 50 (Figuras 11y 12).

El adaptador 74 tiene dispuesto un paso axial 76 que esta configurado para recibir al eje de eyeccién 44. Dado que
el adaptador 74 tiene dispuesto ademas un paso radial 78, el adaptador puede ser deslizado alrededor del eje de
eyeccion 44 en una direccién lateral (indicada con una flecha en la Figura 10). Antes de esto, el resorte 66 es
comprimido de manera que se crea suficiente espacio entre el extremo exterior 70 del resorte 66 y el soporte 50
para que el adaptador 74 pueda ser dispuesto entre ellos. Tan pronto como se elimina la compresién del resorte 66,
el resorte 66 se extiende y se tensa a si mismo entre el apoyo 90 del adaptador 74 y el recipiente de moldeo 1.

El adaptador 74 tiene dispuesta una primera parte 82 que comprende un alojamiento 84 que esta configurado para
recibir una pestafia exterior 54 del soporte 50. La parte del soporte 50 recibida en el alojamiento 84 esta protegida
contra la zona circundante por el alojamiento 84. El alojamiento 84 esta dispuesto en el lado del adaptador 74 que
esta encarado al recipiente de moldeo 1 en una situacién montada. La pestafia exterior 54 del soporte 50 esta
situada en el extremo libre mas exterior 48 del eje de eyeccion 44, y una parte de la cabeza de la pestafia exterior 54
forma una superficie 58 del soporte 50 alejada del recipiente de moldeo 1.

El alojamiento 84 tiene una profundidad da que se corresponde sustancialmente con, y es de preferencia ligeramente
menos profunda que el grosor di de la pestafia exterior 54. En la situacion montada, el adaptador 74 esta
sustancialmente a tope con la superficie del soporte 50. En la practica, una diferencia de grosor de 0,5 mm es
suficiente para garantizar que el soporte 50 esta aplicado en lugar del adaptador 74. El adaptador 74, que es
facilmente reemplazable y, por ejemplo, puede ser fabricado de plastico, puede apartar la arena y otros
contaminantes antes de que entren en contacto con el soporte 50. Esto reduce desgaste del soporte 50.

Como se puede ver mas claramente en las Figuras 10 y 12, el adaptador 74 tiene una forma escalonada 80.

El alojamiento 84 esta delimitado por un lado interior por un apoyo de soporte 86 que esta configurado para hacer
contacto contra la pestafia exterior 54 del soporte 50, y una pared interior 88 que encierra una superficie exterior 56
de la pestafia exterior 54 del soporte 50 en direccion radial. El adaptador 74 esta ajustado sobre la periferia exterior
52 del soporte 50.
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El adaptador 74 tiene dispuesta ademas una segunda parte 92 que comprende un borde vertical 94 que se extiende
desde la primera parte 82. El borde vertical 94 comprende una pared exterior 98 con un didmetro D; que tiene una
dimensién menor que el diametro interior Dy del resorte 66 (Figuras 10A, 10B). El extremo exterior 70 del resorte 66
dirigido hacia el soporte 50 puede por tanto hacer contacto contra el apoyo del resorte 90 del adaptador 74 sobre el
lado exterior alrededor del borde vertical 94. El borde vertical 94 forma un apoyo radial para el resorte 66, lo que
asegura un posicionamiento deseado del resorte 66 respecto al eje de eyeccion 44. La pared interior 96 del borde
vertical 94 esta dirigida hacia el eje de eyeccion 44.

Los eyectores 40 mostrados comprenden ademas una conexion de rosca dispuesta entre el eje de eyeccion 44 y el
fondo 42, por lo que una o mas arandelas 60 pueden estar dispuestas segln se desee entre el eje de eyeccion 44 y
el fondo 42 de la cavidad de moldeo 6. Las arandelas 60 estan dispuestas cerca del extremo exterior 46 del eje de
eyeccion 44 dirigido hacia el fondo 42. Esto se debe a que en el otro extremo exterior 48 el soporte 50 esta fijamente
montado de manera no ajustable en el eje de eyeccién 44. Un lado superior 5 del recipiente de moldeo 1 se
desgasta durante el uso, por lo que se vuelve irregular e impide recortar la arcilla dispuesta en las cavidades de
moldeo 6 con el propdsito de alisar los ladrillos sin cocer y se produce un desgaste excesivo de la cinta de recorte
(no mostrada). Durante una revision de un transportador de moldes, los recipientes de moldeo 1 son triturados hasta
conseguir una forma un tanto llana, por medio de la que son nivelados. Para mantener el dimensionamiento del
ladrillo sin cocer, los separadores 7 son acortados con el mismo grosor. Para compensar este acortamiento, el eje
de eyeccion 44 debe ser acortado también de forma correspondiente, lo que es realizado segun la invencién
retirando y/o reemplazando una o mas arandelas 60. La compensacion del dimensionamiento usando arandelas 60
es mas facil, mas rapida y se controla mejor y con mas precision que una compensacion hecha apretando un tapén
roscado 20 en mayor o menor medida, como en la técnica anterior mostrada en la Figura 1.

El método de ensamblar un eyector 40 segun la invencion se muestra haciendo referencia a las Figuras 4 - 12. Se
ha de tener en cuenta que las Figuras 4 y 5 muestran dos pasos sucesivos sobre la base de una segunda
realizacién preferida y que las Figuras 6 - 12 muestran pasos sucesivos sobre la base de la primera realizacion
preferida que también forma la materia objeto de las Figuras 2 y 3. Los pasos de ensamblaje son idénticos en ambas
realizaciones, y difieren solamente en presencia de un miembro intermedio 62 para la primera realizacién preferida.

El método para disponer un eyector 44 en una cavidad de moldeo 6 de un recipiente de moldeo 1 comprende como
primer paso disponer un eje de eyeccion 44 del eyector a través de una abertura 4 en un fondo 3 del recipiente de
moldeo 1, en donde el eyector forma un fondo 42 de la cavidad de moldeo 6. La Figura 4 muestra la situacion inicial,
en la que se suministra un eje de eyeccion ensamblado 44 y el fondo 42, tal como se puede preparar en un taller.
Después de ser dispuesto a través de la abertura 4, se produce la situacion mostrada en la Figura 5, en la que el
eyector 40 forma el fondo 42 de la cavidad de moldeo 6.

Se ha de tener en cuenta que las Figuras 5 y 6 muestran la misma situacién para, respectivamente, la segunda
realizacion preferida (figura 5) y la primera realizaciéon preferida (figura 6). La descripcion adicional del conjunto
continta con la primera realizacion preferida, que tiene dispuesto un miembro intermedio 62. Ademas de un paso
axial para el eje de eyeccién 44, este miembro intermedio 62 comprende también de preferencia un paso radial 64
para el eje de eyeccion 44 (Figura 7), para que el miembro intermedio 62 pueda ser deslizado alrededor del eje de
eyeccion 44 en direccion radial de manera simple.

La situacion mostrada en las Figuras 5y 6 es seguida por el paso de disponer un resorte 66 alrededor del eje de
eyeccion 44. El diametro interior D, del resorte 66 tiene una dimensién mayor que el soporte 50, por lo que el resorte
66 puede estar dispuesto sobre el soporte 50 y en una posicién alrededor del eje de eyeccion 44 (Figuras 8 y 9).

La Figura 10A muestra los pasos de comprimir el resorte 66 (designado con la flecha A), en donde se forma un
espacio entre el soporte 50 y el resorte 66, y a continuaciéon se dispone un adaptador 74 entre el soporte 50 y el
resorte 66 (designado con la flecha B). El adaptador 74 impide que un resorte 66 dispuesto sobre el soporte 50 y
alrededor del eje de eyeccién 44 pueda moverse hacia atras del eje de eyeccion 44 sobre el soporte 50.

Cuando el resorte 66 es liberado y se extiende nuevamente, el resorte 66 se tensa a si mismo entre el recipiente de
moldeo 1y el adaptador 74 dispuesto alrededor del soporte 50 (Figuras 11y 12).

El método puede comprender opcionalmente ademas el paso de disponer una 0 mas arandelas 60 alrededor de la
rosca del tornillo. Durante una revisién de un recipiente de moldeo, los eyectores 40 son retirados del transportador
de moldes y se pueden realizar los siguientes pasos para compensar la nivelacion del transportador de moldes:

- aflojar una conexion de rosca entre el eje de eyeccion 44 y el fondo 42 antes de disponer una o mas
arandelas 60; y

- apretar la conexion de rosca entre el eje de eyeccion 44 y el fondo 42 después de disponer una o mas
arandelas 60.
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Aunque se muestran realizaciones preferidas de la invencion, las realizaciones descritas anteriormente tienen el
Unico propésito de ilustrar la invencién presente y no limitar de ninguna manera el alcance de la invencién. Cuando
las medidas de las reivindicaciones estan seguidas de numeros de referencia, dichos numeros de referencia sirven

Unicamente para contribuir a la comprension de las reivindicaciones, pero de ninguna manera limitan el alcance de la
proteccion. Los derechos descritos estan definidos por las reclamaciones siguientes.
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo comprendiendo:

- un recipiente de moldeo (1) al menos con una cavidad de moldeo (6);
- al menos un eyector (40) por cavidad de moldeo, comprendiendo:

- un fondo (42) de la cavidad de moldeo (6) que es movible en la cavidad de moldeo con el propésito
de eyectar un ladrillo sin cocer formado en la cavidad de moldeo;

- un eje de eyeccion (44) que se extiende desde el fondo (42) de la cavidad de moldeo a través de un
fondo del recipiente de moldeo (1) y que tiene un soporte (50) que se extiende radialmente hacia fuera
desde el eje de eyeccion (44);

- un resorte (66) que esta tensado entre el soporte (50) del eje de eyeccion (44) y el fondo del
recipiente de moldeo (1);

caracterizado por que

- un diametro interior del resorte (66) tiene una dimensién mayor que el soporte (50); y

- hay dispuesto un adaptador (74) que esta situado entre el soporte (50) y el resorte (66), en donde el
adaptador (74) tiene dispuesto un paso radial con el que el adaptador (74) puede estar dispuesto alrededor
del eje de eyeccion (44) en una direccion lateral.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, en donde el soporte (50) esta montado de forma fija en el eje de eyeccion
(44) de manera no ajustable.

3. Dispositivo segun la reivindicaciéon 1 o 2, en donde el adaptador (74) tiene un didmetro exterior que es igual o
mayor que el diametro interior del resorte (66) y en donde un extremo exterior del resorte (66) esta en contacto
contra el adaptador (74) dispuesto contra el soporte (50).

4. Dispositivo seguin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el adaptador (74) tiene dispuesto un
paso axial (76) que esta configurado para recibir al eje de eyeccion (44).

5. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el adaptador (74) tiene dispuesta
una primera parte (82) comprendiendo un alojamiento (84) que esta configurado para recibir una pestafia exterior
(54) del soporte (50).

6. Dispositivo segun la reivindicacién 5, en donde el alojamiento (84) tiene una profundidad (d.) que se corresponde
sustancialmente con, y es de preferencia ligeramente mas superficial que el grosor (ds) de la pestafia exterior (54).

7. Dispositivo segin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el adaptador (74) tiene una forma
escalonada (80).

8. Dispositivo segun las reivindicaciones 5y 7, en donde el alojamiento (84) esta delimitado por un lado interior por
un apoyo de soporte (86) para la pestafia exterior (54) del soporte (50).

9. Dispositivo segun la reivindicacién 7 u 8, en donde el adaptador (74) tiene dispuesta una segunda parte (92)
comprendiendo un borde vertical (94) que se extiende desde la primera parte (82).

10. Dispositivo segun la reivindicacion 9, en donde el borde vertical (94) comprende una pared exterior (98) con un
diametro (Di) que tiene una dimensién menor que el diametro interior (Dy) del resorte (66).

11. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el eyector (40) comprende una
conexién roscada dispuesta entre el eje del eyector (44) y el fondo (42).

12. Método para disponer un eyector (40) en una cavidad de moldeo (6) de un recipiente de moldeo (1),
comprendiendo los pasos de:

- disponer un eje de eyeccion (44) del eyector (40) a través de una abertura (4) en un fondo (3) del recipiente
de moldeo (1), en donde el eyector (40) forma un fondo (42) de la cavidad de moldeo (6) y en donde el eje de
eyeccion (44) comprende un soporte (50) que se extiende radialmente hacia fuera desde el eje de eyeccion
(44);

caracterizado por los pasos de:

- deslizar un resorte (66), que tiene un diametro interior con una dimension mayor que el soporte (50), sobre
el soporte (50) y a una posicién alrededor del eje de eyeccion (44); y

8
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- disponer un adaptador (74), que tiene dispuesto un paso radial (78) con el que el adaptador (74) puede ser
dispuesto alrededor del eje de eyeccion (44) en una direccién lateral, alrededor del eje de eyeccién (44) y
entre soporte (50) y el resorte (66) en una direccion lateral.

13. Método segun la reivindicacion 12, comprendiendo el paso de comprimir el resorte (66) antes de disponer el
adaptador (74) entre el soporte (50) y el resorte (66), en donde esta formado un espacio entre el soporte (50) ) y el
resorte (66).

14. Método segun la reivindicacion 13, comprendiendo el paso de disponer una 0 mas arandelas (60) entre el eje de
eyeccion (44) y el fondo (42) de la cavidad de moldeo (6); y

- comprendiendo de preferencia los pasos de:

- aflojar una conexidn de rosca entre el eje de eyeccién (44) y el fondo (42) antes de disponer una o
mas de una arandela (60); y

- apretar la conexion roscada entre el eje de eyeccion (44) y el fondo (42) después de disponer una o
mas arandelas (60).

15. Método segun la reivindicacion 14, comprendiendo un eyector (40) segin un dispositivo de una cualquiera de las
reivindicaciones 1 - 11.
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