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57© Resumen:
Sistema para la extracción automática de piezas en pren-
sas y similares.
El sistema comprende una estructura (1) fijable a una má-
quina (3) de vulcanizado de piezas en cavidades (6) esta-
blecidas en un molde múltiple (4-5) deslizantes sobre una
guía (8), contando la estructura (1) con un carro (15) para
el arrastre del molde múltiple (4-5) desde la máquina (3)
de vulcanizado de las piezas hasta la propia estructura
(1) donde tiene lugar el desmoldeo o extracción automáti-
ca de esas piezas vulcanizadas, mediante separación de
las partes (4) y (5) que forman el molde, colaborando ele-
mentos (12) que en disposición vertical se vinculan a las
piezas vulcanizadas para mantener éstas en su posición
durante la separación de las partes (4) y (5) del molde.
El carro (15) es desplazable paralelamente hacia el mol-
de múltiple (4-5), sobre una guía (17), y mediante el ac-
cionamiento de un sistema de piñones-cremalleras (18-
19). El sistema permite extraer automáticamente piezas
de caucho tras el vulcanizado en prensas de compresión
y máquinas similares.
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DESCRIPCIÓN

Sistema para la extracción automática de piezas en
prensas y similares.
Objeto de la invención

La presente invención se refiere a un sistema para
la extracción automática de piezas en prensas y si-
milares, previsto concretamente para el desmoldeo de
piezas de caucho tras su vulcanizado en prensas de
compresión, siendo igualmente aplicable en prensas
de inyección, consiguiéndose en ambos casos mejo-
rar en gran medida el rendimiento, así como permitir
la obtención de un mayor número de piezas por ciclo
y adecuarse al correspondiente tamaño del molde.
Antecedentes de la invención

Como es sabido, el vulcanizado de piezas de cau-
cho puede llevarse a cabo de tres maneras diferentes,
una por inyección, otra por transferencia y otra por
compresión.

Concretamente, en los sistemas por transferencia,
se utiliza la presión de una prensa para realizar el paso
de la goma a través de orificios (similares a boquillas
de inyección) a la cavidad de conformación, desde un
“depósito” que es comprimido.

Igualmente, el vulcanizado de piezas por compre-
sión también se basa en una prensa que efectúa por
compresión el ajuste de la goma a la cavidad corres-
pondiente, encontrándose en este caso la goma pre-
viamente ya en la cavidad.

Concretamente, en los sistemas de obtención de
piezas de vulcanizado por compresión, el desmoldeo
o extracción de las piezas se realiza manualmente con
ayuda de palancas metálicas por parte del operario, lo
que supone una pérdida de tiempo, incomodidad en el
desmoldeo, etc.

Por otra parte, los sistemas de vulcanizado de pie-
zas de caucho que se conocen, requieren medios con-
cretos y específicos en cada tipo de sistema, para lle-
var a cabo la operación de desmoldeo o de extracción
de las piezas obtenidas.
Descripción de la invención

El sistema que se preconiza ha sido concebido pa-
ra resolver la problemática anteriormente expuesta, en
base a una solución sencilla pero eficaz, permitiendo
ser utilizado en todas aquellas máquinas destinadas a
fabricar piezas en cavidades, como es el caso de la in-
yección de plásticos, poliuretanos, polietilenos, etc, y
más concretamente en las que realizan el vulcaniza-
do de las piezas de caucho por compresión, sin des-
cartar por supuesto las que lo realizan por transferen-
cia.

Más concretamente, el sistema de la invención es-
tá previsto para permitir llevar a cabo la extracción
automática o el desmoldeo de piezas en prensas y
similares, basándose en una estructura fijada conve-
nientemente a la correspondiente máquina o prensa
de que se trate, pudiéndose utilizar como medios de
unión elementos roscados, soldadura, o incluida en la
propia máquina la estructura propiamente dicha.

En cualquier caso, esa estructura fijada a la máqui-
na o prensa incorpora un bastidor amovible en sentido
vertical, montado de forma deslizante sobre columnas
de la configuración general prismática, determinando
la estructura anteriormente comentada, yendo sobre
ese bastidor móvil montados una pluralidad de pernos
orientados verticalmente y susceptibles de desplazar-
se en sentido ascendente y descendente y también la-
teralmente mediante respectivos cilindros hidráulicos

o neumáticos, o por cualquier otro sistema apropiado,
con la función que más adelante se expondrá.

En la estructura va también montado un carro en-
cargado de extraer el molde de la prensa o máquina en
la que se obtienen las piezas, estando tal carro monta-
do sobre guías laterales, a través de correspondientes
ruedas de deslizamiento, y siendo accionable median-
te un sistema de piñones y cremallera, en asociación
con una guía neumática que mantiene el paralelismo
entre el frente de la máquina o prensa y el desplaza-
miento del propio carro hacia esa máquina, al objeto
de enganchar al molde una vez las piezas ya vulcani-
zadas, y arrastrarlas fuera de la máquina para proceder
al desmoldeo o extracción automática de las mismas.

Evidentemente, el paralelismo del carro en su des-
plazamiento hacia la máquina o prensa, podrá reali-
zarse mediante guías, cilindros, barras-deslizaderas,
o cualquier otro sistema apropiado, de manera que el
avance o desplazamiento de tal carro puede realizarse
con medios hidráulicos, con motores eléctricos, con
cilindros neumáticos, con cadenas, etc.

Lógicamente, tanto en el frente del carro como en
la parte correspondiente de la estructura del molde, se
incluirán medios de enganche, accionables automáti-
camente tanto para el enganche como para el desen-
ganche de los mismos.

El molde es múltiple y está formado por una plu-
ralidad de placas con escotaduras que, en su enfrenta-
miento y confrontación en horizontal determinan ca-
vidades en las que se moldean precisamente las piezas
de caucho, de manera que en el desmoldeo o extrac-
ción de las piezas deben ser separadas esas partes del
molde para dejar caer la gravedad las piezas obteni-
das, utilizando los pernos para alojarse en el interior
del hueco con que están dotadas esas piezas concén-
tricamente, y permitir la separación de las partes del
molde sin que las piezas se adhieran a una u otra de
esas partes separables, para que una vez éstas se en-
cuentran distantes entre sí, convenientemente, caigan
las piezas por gravedad.

El accionamiento para la unión o separación en-
tre sí de las distintas paredes del molde múltiple, se
realiza mediante un cilindro neumático o hidráulico.

Aunque el sistema descrito está previsto para su
utilización preferentemente en el desmoldeo o extrac-
ción automática de piezas de caucho vulcanizadas en
prensas de compresión, también puede ser aplicable
en prensa de inyección, aunque reduciéndose el nú-
mero de piezas por ciclo, pero en cualquier caso mejo-
rando en gran medida el rendimiento al permitir mu-
chas mas piezas que mediante los sistemas conven-
cionales por ciclo, y adecuarse al tamaño del molde,
suponiendo una innovación y una comodidad en el
desmoldeo o extracción de las piezas fabricadas por
compresión, respecto de los sistemas tradicionales.
Descripción de los dibujos

Para complementar la descripción que se está rea-
lizando y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sión de las características del invento, de acuerdo con
un ejemplo preferente de realización práctica del mis-
mo, se acompaña como parte integrante de dicha des-
cripción, un juego de dibujos en donde con carácter
ilustrativo y no limitativo, se ha representado lo si-
guiente:

La figura 1.- Muestra una representación según
una perspectiva general del sistema de la invención
en posición de reposo, es decir antes de iniciarse el
ciclo del desmoldeo o de extracción de las piezas.
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La figura 2.- Muestra una vista en alzado lateral
del conjunto representado en la figura anterior.

La figura 3.- Muestra una vista como la de la fi-
gura 1 pero en la posición de extracción o desmoldeo
finalizado.

La figura 4.- Muestra una vista en alzado lateral
del conjunto representado en la figura anterior.

La figura 5.- Muestra una vista en perspectiva
correspondiente al detalle de guiado de los moldes
desde la máquina hacia la estructura de la inven-
ción, así como del carro en su deslizamiento sobre la
correspondiente guía.
Realización preferente de la invención

Como se puede ver en las figuras referidas, el sis-
tema de la invención se constituye a partir de una es-
tructura (1) que, a través de medios apropiados (2), se
fijará a una máquina o prensa (3) en la que tiene lugar
el vulcanizado de piezas, en correspondientes moldes
determinados por una pluralidad de piezas (4) y (5)
dispuestas alternativamente entre sí en un plano hori-
zontal, para formar múltiples cavidades (6) en las que
se vulcanizan precisamente las piezas a obtener, por
lo que el molde puede considerarse como múltiple,
yendo apoyado en elementos de rodamiento (7) so-
bre guías (8) establecidas al efecto. Asociado al mol-
de múltiple (4-5) se ha previsto un cilindro hidráulico
o neumático (9) cuya función es la de juntar las piezas
(4) y (5) para formar las cavidades (6), o bien separar
esas piezas (4) y (5) para liberar las piezas vulcaniza-
das, es decir para conseguir el desmoldeo de las mis-
mas, dependiendo del retraimiento o extensibilidad de
ese cilindro hidráulico o neumático (9).

Sobre la estructura general (1), va montado un
bastidor (10) que es desplazable en sentido ascenden-
te y descendente a través de las columnas (11) que se
corresponden con las esquinas de la propia estructura
(1).

Sobre ese bastidor móvil (10) van montados una
pluralidad de perno (12), en disposición vertical y sus-

ceptibles de desplazarse en sentido ascendente y des-
cendente, incluso lateralmente, por medio de respec-
tivos cilindros hidráulicos (13) y (14), al objeto de lle-
var a cabo la operación correcta de desmoldeo, como
más adelante se expondrá.

El sistema incluye además un carro (15) que es
desplazable en horizontal mediante ruedas (16), sobre
guías laterales (17) establecidas en la propia estructu-
ra (1).

Ese carro (15) está asociado a una guía neumática
o cualquier otro sistema apropiado, destinado a man-
tener el paralelismo contra el frente de la máquina (3)
en su desplazamiento mediante piñones (18) engrana-
dos en cremalleras (19) situadas a lo largo de las guías
(8) de deslizamiento del molde múltiple (4-5).

De acuerdo con estas características, una vez vul-
canizadas las piezas en las cavidades (6) de los mol-
des (4-5) previstos en la máquina (3), se lleva a cabo
el desplazamiento del carro (15) hacia esos moldes
(4-5), y con el paralelismo anteriormente comenta-
do, deslizando por su guía (17) hasta enfrentarse al
molde múltiple, en cuyo momento y de manera auto-
mática un elemento de enganche (20) previsto en el
frente del carro (15), engancha con un elemento com-
plementario (21) previsto en el bastidor o estructura
del molde (4-5), de manara que el carro, en su despla-
zamiento en sentido inverso, arrastrará consigo a todo
el conjunto del molde múltiple y lo situará en corres-
pondencia con la estructura (1), bajo los pernos (12)
que se moverán adecuadamente por accionamiento de
los cilindros (13) y (14) para enfrentarse a las cavi-
dades (6), concretamente a las piezas vulcanizadas, y
alojarse en éstas para que tras el accionamiento del
cilindro (16) y correspondiente separación de las par-
tes (4 y 5) del molde múltiple, las piezas vulcanizadas
queden separadas de las partes del molde, sin quedar
pegadas ni a unas ni a otras como consecuencia de los
pernos (12), los cuales permitirán la caída libre y por
gravedad de las piezas vulcanizadas.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema para la extracción automática de piezas
en prensas y similares, que estando previsto para efec-
tuar un desmoldeo o extracción automática de piezas
de caucho obtenidas en prensas o máquinas similares,
obtenidas las piezas vulcanizadas por compresión o
por transferencia, e incluso aplicable a máquinas de
inyección, se caracteriza porque se constituye a par-
tir de una estructura (1) fijada en la correspondiente
máquina o prensa (3) en la que están montadas una
pluralidad de piezas (4-5), determinantes de múltiples
cavidades (6) en las que se vulcanizan las piezas a
obtener, estando la estructura del molde múltiple que
forman las piezas (4) y (5) asociada a un cilindro (9)
cuyo retraimiento o expansión lleva consigo la unión
o separación de las partes (4) y (5) del molde para
permitir el vulcanizado de las piezas o el desmoldeo o
independización de éstas; habiéndose previsto que en
dicha estructura fija (1) vaya montado un bastidor (10)
amovible en sentido ascendente y descendente, porta-
dor de una pluralidad de pernos (12) que colaboran en
la extracción o desmoldeo de las piezas vulcanizadas,
con la particularidad de incluir un carro (15) desplaza-
ble en la estructura (1) para aproximarse y enganchar
en el molde múltiple (4-5) para su extracción respec-
to a la máquina (3) y disponerlo en correspondencia
con la estructura (1) para el desmoldeo de las piezas
vulcanizadas.

2. Sistema para la extracción automática de pie-
zas en prensas y similares, según reivindicación 1ª,
caracterizado porque los pernos (12) previstos en el

bastidor amovible (10), están asociados a respectivos
cilindros vertical (13) y horizontal (14) para el des-
plazamiento en sentido ascendente y descendente de
los pernos (12) y su alojamiento en las piezas vulca-
nizadas, o para desplazar dichos pernos lateralmente
y enfrentarse a tales piezas vulcanizadas, permitien-
do mantener éstas en su lugar durante la separación
de las partes (4) y (5) que forman el molde múltiple,
durante la operación de desmoldeo de dichas piezas
vulcanizadas.

3. Sistema para la extracción automática de piezas
en prensas y similares, según reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque el carro (15) cuenta con
ruedas (16) que deslizan en una guía (17) en la que
está establecida una cremallera (19) accionable por
piñones (18) para el desplazamiento del propio carro
(15), contando éste con un elemento de enganche (20)
complementario de otro (21) previsto en el bastidor
del conjunto del molde múltiple (4-5) para el engan-
che y correspondiente arrastre de éste, desde la posi-
ción de obtención de las piezas vulcanizadas hasta la
posición de liberación o desmoldeo de las mismas.

4. Sistema para la extracción automática de piezas
en prensas y similares, según reivindicaciones ante-
riores, caracterizado porque el conjunto del molde
múltiple (4-5) cuenta con ruedas (7) deslizantes por
guías laterales (8) para su desplazamiento desde la
máquina (3), en la que tiene lugar el vulcanizado de
las piezas, hasta la estructura (1) en la que tiene lu-
gar la extracción automática o desmoldeo de dichas
piezas vulcanizadas.
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