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DESCRIPCION

Dispositivo y método para la produccién de obje-
tos moldeados a partir de materiales pastosos y molde
de produccion.

La invencidn se refiere a un dispositivo para pro-
ducir objetos moldeados a partir de materiales pasto-
sos como, por ejemplo, lapices de labios.

Tal dispositivo se muestra, por ejemplo, en el do-
cumento FR 2.729.278. De acuerdo con este docu-
mento, se proporcionan moldes de silicona que se sus-
penden libremente cabeza abajo en un soporte de un
dispositivo de llenado. El material se rellena en ca-
liente y se endurece en el molde. Tras el endureci-
miento, se aplica un pequefio casquillo desde arriba,
esto es, en el extremo posterior del 1dpiz de labios, y
se aplica un vacio en la superficie exterior del mol-
de de silicona, mediante el cual se expande y libera
el cuerpo del lapiz de labios formado en su interior.
Subsecuentemente, el 1apiz de labios se puede retirar
hacia la parte superior mediante el pequefio casqui-
llo. Un problema de este método es que el molde de
silicona pierde su estabilidad dimensional, particular-
mente si se utiliza durante mucho tiempo, ya que, en-
tre otros, el molde se deforma con cada proceso de
produccion de retirada del 1dpiz de labios. Por otro la-
do, esta misma deformacién ofrece la posibilidad de
retirar el lapiz de labios endurecido del molde con po-
co esfuerzo.

Asf pues, el problema de la invencién es propor-
cionar un dispositivo para producir objetos fabricados
a partir de materiales pastosos que, por un lado ase-
gure la elevada estabilidad dimensional del producto
y, por otro lado, asegure la facil extraccion del objeto
del molde tras su endurecimiento.

Este problema se resuelve mediante un dispositivo
con las caracteristicas de la reivindicacién 1, un mol-
de de produccion de acuerdo con la reivindicacién 14,
y un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion
17. Ventajosos desarrollos adicionales de la invencién
son el objeto de las respectivas reivindicaciones de-
pendientes.

De acuerdo con la invencién, se proporciona un
molde en el cual se utiliza una pieza de molde elasti-
ca, por ejemplo fabricada en silicona, que no se utili-
za suspendida libremente, sino que la pieza de molde
se dispone en un elemento de alojamiento dimensio-
nalmente estable, que asegura que la pieza de molde
no se deforma, al menos durante el procedimiento de
llenado. Con tal fin, el elemento de alojamiento dis-
pone de un espacio de alojamiento, en el cual la pieza
de molde entra en contacto con las paredes internas
del elemento de alojamiento, bien directamente o me-
diante la interposicién de una capa delgada de fluido.
Esto asegura que la pieza de molde no se altera cuan-
do se rellena con el material pastoso, sino que mantie-
ne su forma original (en estado sin relleno). Esto oca-
siona que durante la produccién de objetos fabricados
de materiales pastosos, por ejemplo lapices de labios,
se generen tolerancias de produccién en gran medida
inferiores a las conseguidas con los procedimientos
conocidos. No se requiere que la pieza de molde haga
contacto sobre el elemento de alojamiento con la to-
talidad de su superficie, sino que aquellas superficies
que sean decisivas para la estabilidad dimensional del
objeto, tal como, por ejemplo, la porcién de recubri-
miento de un lapiz de labios, colinde con el elemento
de alojamiento.
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La descarga del molde se efectia ya que una parte
movible del elemento de alojamiento se hace movi-
ble de tal manera que el espacio de alojamiento para
alojar la pieza de molde se agranda cuando la parte
movible se desplaza. Asi pues, las paredes de la pieza
de molde se estiran de una manera definida y, de este
modo, se separan del material pastoso endurecido. El
objeto endurecido se puede separar ahora de la pie-
za de molde - en el caso de la produccién de lapices
de labios, por ejemplo mediante un pequefio casquillo
enchufado. La ventaja generada por la parte movible
del elemento alojamiento estd en que el espacio de
alojamiento se amplia tan sélo en un valor definido,
que permite, asimismo, tan s6lo una deformacién de-
finida de la pieza de molde. Durante la retirada, por
lo tanto, la pieza de molde no se estira de un modo
indefinido, y posiblemente estirdindose en exceso, 1o
que darfa como resultado una disminucién de la es-
tabilidad dimensional de la pieza de molde. En lugar
del movimiento de la pieza movible, o adicionalmen-
te a éste, se puede proporcionar una capa delgada de
fluido entre la pieza de molde y el elemento de aloja-
miento, tal como, por ejemplo, agua, respectivamente
una capa de aceite. Se puede conseguir entonces un
ligero agrandamiento definido de la pieza de molde
si se retira el fluido de este espacio, por ejemplo me-
diante el movimiento de la pieza movible. La pieza de
molde se expande entonces ligeramente en un valor
definido pequefio, lo que permite la retirada del ob-
jeto formado del molde, mientras que, por otro lado,
se evita el estiramiento excesivo de la pieza de molde
durante la retirada. Toda clase de materiales liquidos
o viscosos, aunque fluentes, se pueden utilizar como
fluido. Es esencial que el volumen existente de fluido
sea cerrado, de tal manera que actie un vacio sobre
las paredes de la pieza de molde si la pieza movible
se aleja de la pieza de molde. Naturalmente, es po-
sible igualmente aumentar el espacio de alojamiento
mediante la pieza movible y s6lo después de esto es-
tirar la pieza de molde mediante la aplicacién de un
vacio.

Preferiblemente, la pared externa de la pieza de
molde se fabrica en forma de cono, mientras que la
parte movible correspondiente del elemento de aloja-
miento se fabrica en forma de un rehundido con for-
ma de cono, separable axialmente de la pieza de mol-
de. El vacio provocado de este modo ocasiona que la
pieza de molde se estire ligeramente. Como para el
movimiento de la parte movible se proporciona prefe-
riblemente un elemento de bloque, el grado maximo
de deformacion de la pieza de molde se define para la
retirada del objeto endurecido; en el caso de elemen-
tos de bloque ajustables, aquél es incluso ajustable. El
elemento de bloque se puede ajustar de tal manera que
se consiga el mejor compromiso entre facilidad de re-
tirada y estiramiento pequefio de la pieza de molde.

Preferiblemente, el elemento de alojamiento para
la pieza de molde se fabrica en metal y, junto con ésta,
forma un molde que se puede insertar como un molde
comun convencional de l4piz de labios en una maqui-
na de produccién convencional, tal como una maqui-
na de llenado de l4pices de labios de ciclo rotatorio.
Con tal fin, el elemento de alojamiento comprende
preferiblemente, en su intervalo superior y externo,
superficies adaptadoras estandarizadas, por ejemplo,
en forma de flancos o voladizos.

Preferiblemente, el molde elastico se fabrica en si-
licona. Sin embargo, se puede fabricar arbitrariamen-
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te en otros materiales plasticos, tales como distintas
clases de goma y pléstico, que tienen en una elastici-
dad superior con una estiramiento reversible superior
al 10%, preferiblemente superior al 30%, y que son
quimicamente insensibles frente a los objetos que se
van a producir.

A continuacion, se describe la invencién en las fi-
guras esquematicas mediante un ejemplo.

Fig. la'y 1b muestran una vista lateral de un mol-
de con un molde insertado para producir un lapiz de
labios, en dos vistas laterales a 90°.

Fig. 2 muestra una vista en perspectiva del molde
de la fig. 1, en diagonal desde arriba, y

Fig. 3 muestra una seccién aumentada del molde
de la figura 1, en seccién longitudinal.

Las figuras muestran un molde 10, que se puede
utilizar, por ejemplo, en un soporte movil o estacio-
nario de una maquina de llenado de lapices de labios.
Tal maquina de llenado de 14pices de labios (no mos-
trada), que se representa, por ejemplo, mediante ma-
quinas de ciclo rotatorio, comprende un dispositivo de
llenado, que rellena un molde con un material pastoso
liquido templado, el material pastoso se endurece en
el molde, y un dispositivo de extraccién retira el lapiz
de labios asi formado mediante un pequefio casquillo,
que se presiona desde la parte superior sobre el mate-
rial endurecido, que es, en general, el pequefio casqui-
llo de soporte utilizado en el 14piz de labios. Cuando
el lapiz de labios se retira mediante el pequefio cas-
quillo, la pieza de molde se expande ligeramente, con
lo que el lapiz de labios formado se libera facilmente.

Tal molde es el molde 10, que se muestra en las
figuras 1 a 3. El molde 10 comprende un elemento
de alojamiento 12 estable externo, en forma de fun-
da, que tiene una abertura de llenado en su extremo
superior 14. El extremo superior presenta un voladizo
16, que sobresale hacia el exterior, para la insercién
del molde 10 en el soporte de una maquina de llena-
do de lapices de labios. La pieza de molde estable es
de metal, en particular, de aluminio u otras aleacio-
nes de metales ligeros, y tiene una parte de fondo 18,
desde la que se prolonga verticalmente hacia arriba
un véstago 20 de centrado. Un elemento de liberacién
22, movible axialmente, se encuentra soportado so-
bre este vastago, el cual se presiona hacia una prime-
ra posicién de llenado ilustrada mediante un resorte
24, soportado contra la parte de fondo 18 de la pieza
de molde 12. En dicha posicién de llenado, un cono
interno 26, que se dispone en el extremo superior del
elemento de liberacion 22 movible, queda en contacto
con la pared externa de una pieza de molde 28 eléstica
de modo plano, siendo dicha pieza de molde eldstica,
preferiblemente, de silicona, en cuyo espacio interior
30 se introduce el material pastoso para formar el 14-
piz de labios. La pieza de molde 28 se fija en un surco
interno 34 del elemento de alojamiento 12 mediante
un voladizo 32. Para desplazar el elemento de libera-
cién 22, 26 movible hacia abajo contra la fuerza del
resorte 24, se proporciona un esparrago actuador 36,
que se dispone transversalmente al eje, el cual pue-
de ser accionado hacia abajo hasta una posicién de
liberacién del cono superior mediante un érgano de
actuacion (no mostrado) de una maquina de llenado
de l4pices de labios, mediante el que la pieza de mol-
de 28 se deforma debido a la baja presién generada
cuando el cono interno se mueve hacia abajo, lo que
permite, a su vez, la retirada del material de 14piz de
labios endurecido de la pieza de molde 28 del molde
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10 mediante un pequefio casquillo ascendente a tra-
vés del abertura 14. Para asegurar un funcionamiento
suave, la pared externa de la pieza de molde 28 elas-
tica no debe colindar completamente con el interior
del cono 26. Es posible, asimismo, disponer una ca-
pa delgada de fluido, por ejemplo una capa liquida tal
como una capa de agua o aceite, entre el cono interno
26 y la pared externa de la pieza de molde 28; cuan-
do el esparrago actuador 36 se acciona hacia abajo, la
capa delgada de fluido ocasiona que la pieza de mol-
de elastica se estire correspondientemente debido al
vacio producido cuando el cono interno 26 se empu-
ja hacia abajo. Esto ocasiona, a su vez, la liberacién
de 14piz de labios formado en el espacio interno 30
de la pieza de molde 28. Por supuesto, se puede apli-
car igualmente una baja presién en el espacio entre
la pieza de molde 28 y el elemento de alojamiento 12
mediante el accionamiento del elemento de liberacién
hacia la posicién de liberacion.

Para llenar la pieza de molde 18 se proporciona
una pieza de llenado 40, fabricada particularmente en
metal, la cual puede enchufarse sobre el extremo su-
perior 14 del elemento de alojamiento 12. La pieza de
llenado 40 se construye como un cilindro hueco, cu-
ya pared interna 50 tiene, en el extremo inferior de la
pieza de llenado 40, exactamente el mismo didmetro
que el didmetro interior 52 de la parte cilindrica de la
pieza de molde 18. En una seccién superior 58, el dia-
metro interior estd ligeramente agrandado a modo de
embudo. Desde el fondo a la parte superior, la pieza de
molde tiene, en su circunferencia externa, dos super-
ficies circunferenciales 42, 44 superpuestas en forma
de cono. Un resalto orbital 54 se forma en el borde su-
perior de la superficie circunferencial 44 superior en
forma de cono.

La pieza de llenado 40 se presiona o enchufa so-
bre el elemento de alojamiento previamente al llena-
do, hasta que su resalto 54 colinde con la cara supe-
rior 56 del elemento de alojamiento 12. Entonces, las
superficies circunferenciales 42, 44 externas colindan
con un cono interno 46 correspondiente de la pieza de
molde 18 y con un cono interno 48 correspondiente
al elemento de alojamiento 12y, por lo tanto, sella de
modo seguro la porcién superior del molde 10 entre
el elemento alojamiento 12 y la pieza de molde 18.
En esto, la pared interna 50 de la pieza de llenado 40
se encuentra alineada con el didmetro interno 52 de
la pieza de molde 18. El molde 10 se llena hasta que
el material se proyecta ligeramente hacia el interior
de la pieza de llenado 40. Tras el endurecimiento del
material, la pieza de llenado 40 se extrae hacia la par-
te superior, lo que se facilita debido a que la pared
interna 50 tiene una forma ligeramente cénica que se
prolonga en la direccién inferior. A continuacién, el
pequeflo casquillo para la retirada del objeto se pre-
siona sobre la protuberancia de material que sobresale
hacia arriba desde la pieza de molde. Debido al hecho
de que la circunferencia de la porcién de material para
el alojamiento del pequefio casquillo se define por el
didmetro interior exactamente definido de la pared in-
terna 50 de la pieza de llenado 40, la pieza de molde
eldstica no introduce ninguna tolerancia en produc-
cién.

Por supuesto, el accionamiento del esparrago ac-
tuador 36 no necesita estar controlado centralmente
por la maquina de lapices de labios, sino que se puede
acoplar mecdnicamente al dispositivo de extraccion
unicamente, por ejemplo, en coordinacién con el en-
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chufado del pequefio casquillo sobre el material de
14piz de labios endurecido.

La parte dimensionalmente estable del elemento
de alojamiento, en particular, el cono interno 26 es de
cualquier material dimensionalmente estable, tal co-
mo metal, cerdmica o pléstico, mientras que la pieza
de molde elastica puede ser de cualquier clase de ma-
terial de goma-elastico, con una expansibilidad elas-
tica de, al menos, el 10%, en particular silicona, latex
u otro polimero de alta elasticidad.

El espacio de alojamiento del elemento de aloja-
miento para la pieza de molde se dispone, preferible-
mente, en el espacio interior del elemento de aloja-
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miento. Como se muestra en las figuras, el elemento
de alojamiento puede estar hecho como un cuerpo ci-
lindrico de rotacién, en el cual, por ejemplo, la parte
movible se mueve axialmente. Sin embargo, cuerpos
con diferentes formas, por ejemplo con una superficie
basal poligonal o cuadrada, son igualmente concebi-
bles.

Por supuesto, una capa delgada de fluido se puede
disponer, asimismo, en el estado de relajaciéon entre
la pieza de molde 18 y la superficie cénica, respecti-
vamente el cono interno 26, que puede estabilizar de
modo 6ptimo el molde de silicona (pieza de molde
18).
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la produccién de objetos, por
ejemplo ldpices de labios, que se moldean a partir de
materiales pastosos, con una pieza de molde elastica
(28), dentro de la cual se introduce el material pas-
toso mediante un dispositivo de llenado, se endurece,
y del cual se retira el objeto endurecido al menos en
su mayor parte mediante un dispositivo de extraccion,
mientras que dicha pieza de molde se estira elastica-
mente,

en el cual se dispone un elemento de alojamiento
(12), dimensionalmente estable, para alojar dicha pie-
za de molde, en el cual dicho elemento de alojamiento
(12) se mantiene dentro de un soporte movible o es-
tacionario de dicho dispositivo, en el cual dicha pieza
de molde (28) se sitda en un espacio de alojamiento
de dicho elemento de alojamiento,

caracterizado porque

dicho espacio de alojamiento se puede agrandar
mediante el desplazamiento de una pieza (26) movi-
ble, dimensionalmente estable, del elemento de aloja-
miento (12) para retirar el objeto.

2. Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizado porque durante el procedimiento de
llenado se dispone una capa delgada de fluido entre
dicha pieza de molde y dicho elemento de alojamien-
to, que se puede retirar de dicho elemento de aloja-
miento para el proceso de extraccion.

3. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes 1 o 2, caracterizado porque dicha capa de fluido
tiene un espesor de 5 milimetros como maximo, pre-
feriblemente de 2 milimetros como maximo.

4. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
una porcion de recubrimiento de dicha pieza de mol-
de (28) colinde, al menos predominantemente, pre-
feriblemente completamente, con dicho elemento de
alojamiento (12) de modo plano.

5. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque di-
cho elemento de alojamiento (12) comprende un ele-
mento de liberacidén (22, 26), el cual es movible en
relacién con dicho molde (28).

6. Dispositivo, de acuerdo con la reivindicacién 5,
caracterizado porque el recorrido de dicho elemento
de liberacién (22, 26) movible se encuentra limitado
en sus posiciones terminales mediante elementos de
bloque.

7. Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio-
nes 5 o 6, caracterizado porque entre dicha pieza de
molde (28) y dicho elemento de liberacién (26) movi-
ble se dispone un volumen de gas cerrados o un volu-
men de fluido, respectivamente, para formar una capa
liquida delgada.

8. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque se dis-
pone un elemento actuador que, controlado median-
te un elemento de control de dicho dispositivo o me-
diante un dispositivo de extraccién, acciona la parte
movible de dicho elemento de alojamiento durante el
proceso de retirada y/o succiona dicho fluido fuera del
espacio entre dicha pieza de molde (28) y dicho ele-
mento alojamiento (12).

9. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el
lado de dicha pieza de molde (28) que encara dicho
elemento de alojamiento (26) tiene la forma de un co-
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no, y en que dicho elemento de alojamiento (26) se
forma como un rehundido complementario en forma
cénica como cono interno.

10. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque di-
cho elemento de alojamiento (12) estd hecho de metal,
en particular, de aluminio.

11. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque di-
cha pieza de molde (28) esta fabricada en silicona.

12. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque di-
cha pieza de molde (28) comprende un flanco (32) en
su extremo de llenado superior, que se fija en dicho
elemento de alojamiento (12).

13. Dispositivo, de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
dicho elemento de alojamiento (12) comprende un
adaptador (16) estandarizado para ser alojado en una
maquina de llenado de l4pices de labios de ciclo rota-
torio tradicional.

14. Molde de produccién (10) para producir ob-
jetos, por ejemplo lapices de labios, que se moldean
a partir de materiales pastosos, en particular para un
dispositivo de acuerdo con cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, que comprende

- una pieza de molde eléstica (28) para alojar el
material pastoso,

- un elemento de alojamiento (12) dimensional-
mente estable para alojar la pieza de molde (28) elds-
tica, en el que dicho elemento de alojamiento se cons-
truye para ser alojado en el interior de un soporte es-
tacionario o movible de una maquina de produccién
de objetos fabricados a partir de materiales pastosos,

- en el cual dicha pieza de molde (28) se sitiia en
un espacio de alojamiento de dicho elemento de alo-
jamiento (12),

caracterizado porque

dicho espacio de alojamiento se puede agrandar
mediante el desplazamiento de una pieza (26) movi-
ble, dimensionalmente estable, del elemento de aloja-
miento (12) para extraer el objeto.

15. Molde de produccién, de acuerdo con la rei-
vindicacién 14, en el cual se dispone una capa delgada
de fluido entre dicha pieza de molde (28) y dicho ele-
mento de alojamiento (26) durante el procedimiento
de llenado, que se puede retirar del espacio entre di-
cha pieza de molde y dicho elemento de alojamiento
para el proceso de extraccion.

16. Molde de produccién, de acuerdo con las rei-
vindicaciones 14 o 15, en el cual se proporciona un
elemento de llenado (40) en forma de cilindro hue-
co dimensionalmente estable, por ejemplo fabricado
de metal, que se puede situar sobre dicho elemento
de alojamiento (12), respectivamente sobre dicha pie-
za de molde (18), y cuya pared interna (50) constitu-
ye el molde para una seccién terminal de dicho obje-
to.

17. Procedimiento para producir objetos, por
ejemplo ldpices de labios, que se moldean a partir de
materiales pastosos mientras se utiliza una pieza de
molde (28) eléstica, en la cual se introduce el mate-
rial pastoso, se endurece, y del cual se extrae un ob-
jeto, endurecido al menos en su mayor parte, mien-
tras dicha pieza de molde se estira eldsticamente, en
el cual dicha pieza de molde (28) se sitia en un es-
pacio de alojamiento de un elemento de alojamiento
(12) dimensionalmente estable durante los procesos
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de llenado y extraccién, con el fin de evitar/limitar el
estiramiento de dicha pieza de molde,

caracterizado porque

para estirar dicha pieza de molde durante el proce-
dimiento de extraccién dicho espacio de alojamiento
se agranda mediante el desplazamiento de una pieza
(26) movible, dimensionalmente estable, del elemen-
to de alojamiento (12).

18. Procedimiento, de acuerdo con la reivindica-
cién 17, en el cual durante el procedimiento de llena-
do se dispone una capa delgada de fluido entre dicha
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pieza de molde y dicho elemento de alojamiento, que
tiene un espesor maximo de 5 milimetros, preferible-
mente de 2 milimetros como maximo, dicha capa de
fluido se retira del espacio para el proceso de extrac-
cién con el fin de generar un vacio que actia sobre la
pared externa de dicha pieza de molde.

19. Procedimiento, de acuerdo con las reivindica-
ciones 17 o 18, en el cual dicha pieza de molde (28)
colinda, al menos predominantemente, con el elemen-
to de alojamiento (26) durante el procedimiento de
llenado.
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