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moidear a r tic u le s  de p léstioo  o m ateriales parecidos 

a l  cancho de modo continuo y en cantidades en masa con 
precisién  y fac ilid ad .

Esto invente se  re fie re  a aparatos para
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nata sd io itu d  e s  d ivisional a# la  so l i­
citud a# Patente No 221. ̂ .7 .

Más particularmente, #1 presente invento 
aa re fie re  a un aparato a# molasar articu loa da material plás- 

5 tico  ta le s  come caucho, tanto natural como a r t i f i c i a l  en 
@1 oual e l material ea p lastifio aao  en un molino para 
producir una t ir a  ain fin  a p artir  de él que se hace pa­
sar entre parea de miembros de matriz ab iertos oo o per an­
tea que a# cierran para matrizar e l material de la  t ira  

10 y darle forma, io s  pares de miembros de matriz cooperan­
te sen soportadoa en relación para le la  en una suoesián 

a medida que se deaplazan más a l lá  de c iertos puntos, 
la a  m atrices ae abren para descargar el articu lo  moldea­
do desde e l la s  para rec ib ir  otro tratamiento térmico a i 

15 se desea o p rec isa . l a  cinta matrizada se devuelve para 
su mezola en el molino oon nuevo m aterial de carga.

41 moldear a rticu lo s de preoisién ta le s  
como ciertos géneros in d ustria les, por ejemplo, arande­
l a s ,  a n il lo s , O y o tras empaquetaduras, de modo que e l  

20 articu lo  retenga su forma después de la  descarga desde 
la s  m atrices, es necesario mantener el a rticu lo  dentro 
de la s  matrices cerradas durante un tiempo su ficien te 
para aemi-vulcañizar o f i ja r  el m aterial, l a s  matrices 
pueden mantenerse cerradas porque una de cada par de 

25 m atrices es oogida a medida que se mueve por una leva 
estacionaria que íaanticne cerrados lo s miembros de ma­
tr iz  durante e l  periodo de moldeo, ae le  impone a la
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máquina ana carga considerable por la  opera oión de rete­

ner cariados a loa miembros da matriz móviles por ta la s  

medios estacionarios y esto re su lta  importante cuando, 
como usualmente oourrs, hay un gran numero da paras da 
miembros de matriz en el soporta ro tativ o .

Bate problema se ha resuelto  por e l pre­
sante invento por el aparato en el cual cada par de miem­
bros de matriz cerrados se mantiene cerrado por su propio 
endavamiento individual que se mueve con él y que se 
mueve a posición da desbloqueo a medida que oada par de 
miembros de matriz s s  mueve a l  punto en el cual han de 
abrirse  la s  m atrices. Bn la  forma mostrada, el citado 
método de controlar l a s  m atrices ee llev a  a cabe por me­
dio de un mecanismo de bloqueo automático ta l como un 
mecanismo de palancas acodadas.

Basta ahora, cuando lo s  miembros de matriz 
ae cerraban sobre la  t ir a  para matrizar e l a r t ic u le , ae 
abrían de nuevo de modo que la  t ir a  matrizada podía ca­
caree para devolverla a l  molino de p la stific a c ió n , que­
dando e l articu lo  en uno u otro de loa miembros de matriz. 

B! moldear algunos a r tícu lo s , ta le a  como a n illo s  I .  on 
lo s  cuales ningún miembro de matriz predomina para rete­
ner la  pieza mat rizada, cuando l a s  matrices se abren pro­
bablemente la  pieza caerá y se perderá o cambiará su po­
sición  en la  matriz, s i  se retien e, con el resultado de 
que cuando la s  matrices se cierran de nuevo, se producirá 
un artícu lo  mal formado. Bate problema ae ha resuelto
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peí el presente invento por e l procedimiento de que no 
se requiere la  apertura de laa  m atrices para so lta r , la  
t ira  matrizada. nn su lugar, l a  t i r a  es retirada de la s  

m atrices cerradas sobre la s  cuales queda empalada,, d ivi- 

5 liándose e l m aterial entre la  abertura formada por la s  

m atrices y el borde adyacente de la  t i r a .
Otro problema en el moldeo de a r tic u le s  

ta le s  como a n illo s  O que poseen un gran agujere central 
era el de economizar y usar de nuevo e l material r e t ír a ­

lo  do de la  pieza matrizada para formar el agujere. Bate 
problema es resuelto por e l presente invento haciendo 
hueca una de la s  matrices de cada par y forzando el pun­
zón agujereador a través de lo s  miembros huecos inme­
diatamente después de que se cierran la s  m atrices, reco­

ló giendo lo s  tacos y devolviéndolos finalmente a l molino 
p la stifio ad o r.

guando se moldean a rtícu lo s  que deben 
ser exactos, particularmente a n illo s  O y otros articu ­
le s  que requieren que la  cavidad de moldeo incluya reba- 

2o joa en lo s  dos miembros de matriz de cada par, es impor­
tante que l a s  dos mitades de l a s  m atrices formadoras de 
cavidad se hagan exactamente y sean llevadas a coinciden­

cia virtualmente absoluta entre ei sobre e l  m aterial de 
moldeo. También es deseable que la  rebaba o flu jo  desde 

25 l a s  m atrices se mantenga en un mínimo en su espesor, de 
modo que sea posible quitarlo por métodos ordinarios, 
ta l como por volteo.

- 4



$

228718

gatos deseos se consiguen por e l prasen­
te invento proveyendo l a s  matrices cooperantes con me­
dios de alineación o coincidencia y controlando lo s  mo­

vimientos de oierre de la s  matrices cooperantes de modo 
S que sus superfic ies que definen la  cavidad de moldeo

puedan reducirse a un mínimo y puedan hacerse aaerear 
entre s í  en mayor o menor medida según es predetermi­

nado por a ju ste s individuales para cada par de m atrices, 
io s  medies alineaderes se disponen para rea lizar  la  fuñ­

ió  ción de lim itar e l movimiento de cierre de la s  matrices
y para rea lizar  su función de alinear la s  m atrices en 
el mismo fin al del movimiento d# la s  m atrices a la  po­
sición  cerrada.

t a s  citadas c arac te rís tica s y ventajas de 
15 este invento, a s i  como o tra s , se menoionarán de modo par­

ticu lar en lo  que sigue.

gn lo s  dibujos anejos:
ta  f ig .  1 e s  un alzado la te r a l  del aparato 

del presente invento;

SO la  f ig .  2 a s  una v is ta  en planta del apa­
rato mostrado en le  f ig .  1 ;

l a  f ig .  3 es una seoción v ertica l fragmen­

ta r ia  del aparato mostrado en la  f i g .  1, mostrando partos 
de la  rueda de moldee, lo s  porta-m atrices y medios para 

25 operarlos, mostrándose la s  m atrices en posición cerrada;
l a  f i g .  4 maestra un fragmento de la  v ista  

ilu strad a  en la  f ig .  3, mostrando la s  m atrices y a l maca-
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nisrno de accionamiento de laa  m atrices en posición de 

"matrices a b ie r ta s" ;
la  f ig .  5 es un alzado del d ispositivo  

peía ap licar fuerza para quitar e l taco central ouande 
6 ae moldea una pieza ab ierta y muestra una parte de la  

rueda de moldeo y una matriz soportada por e l la ;
l a  f ig .  6 ea una sección v ertica l dada 

por el par de m atrices cooperantes y sus porta-m atrices, 
mostrando la  cinta de m aterial moldeabla interpuesta enr­

ío  tre  la s  m atrices;
la  f ig .  7 es una v ista  sim ilar a la  f ig .

6 mostrando la s  m atrices cerradas sobre l a  cinta y cogien­
do una oantidad de material de moldeo en la  cavidad for­
mada por la s  matrices para moldear #i articu lo  y quitar 

15 el taoo oentrgL de la  ointa;
la  f ig .  0 es una v ista  sim ilar a l a s , f i g s .

6 y 7 pero mostrando la a  matrices cooperantes avanzadas 
a l punto en que la  cinta e stá  siendo separada de la s  ma­
tr ic e s  y el taco está siendo expulsado;

20 la  f ig .  9 es una v ista  ampliada de la s  par­
te s  adyacentes de la s  matrices cooperantes mostrando la s  
matrices en posición de moldear el a rticu lo ;

la  f ig .  10 es una v ista  de frente de una 
del par de m atrices mostrando lo s  tacos alineado re s;

25 la  f ig .  11 es una v ista  de frente de la
otra del par de m atrices;

l a  f ig .  12 es una v ista  sim ilar a la  f ig .

- 6 -



223 7 i g

3.1, pero mosteando ana modificación en la oml ae haca 
que una da laa  m atrices cooperantes llev a  ana lámina 
oOYtanta o marcadora;

la  f ig .  13 ea una v is ta  en planta de nn 
5 an illo  o según os moldeado en laa  m atrices mostradas en 

la  f ig .  9;

l a  f ig .  14 es ana v is ta  de an par de miem­
bros de matriz cooperantes formados para moldear ana 
arandela con un agujero central lim pio;

10 la  f ig .  15 maestra l a s  m atrices ilu s tr a ­
das en la  f ig .  14 en pe alción ab ierta  con la  t ir a  de ma­
te r ia l  de moldeo situada entre e l la s ;

la  f ig .  16 maestra un par de m atrices 

provistas de medios a lin ea8ores in teriores a l  artícu lo  
15 a moldear;

la  f ig .  17 ea ana v ista  frontal del miem­
bro alineador en la  f ig .  16;

la  f ig .  18 es ana v ista  en perspectiva 
de la t ir a  de material de moldeo mostrada en la  f ig .  15; 

2o la  f ig .  19 es ana v ista  esquemática de
la  leva que se asa para controlar la  apertura y cierre 
de la s  matrices cuando se moldean a r tíc e lo s  eim étrioos, 
como an illo a  0;

la  f ig .  20 es una v is ta  sim ilar de la  le -  
25 va qae controla l a  matriz dispuesta para ab rir  la s  matri- 

oes para permitir la  retirada de la  t ir a  de moldeo, y 
cerrar luego la s  m atrices para moldear e l a r tíc e lo .
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ni p Y asante invento se  expl loará en re la ­
ción con el método de moldeo en el cual m aterial moldea- 
ble es p lastifioad o  sóbre un molino oalentador M, formado 
en una tira  s  a modo de cinta y hecho pasar sntre paros 

S suoesivos de matrices montadas en una rueda o soporte 
rotativo le ,  compuesto de partes anulares 11, 12, 13 y 
14 unidas entre a i y a rayos 15.

lo s  an illo s 13 y 14 están provistos de cá­
maras para control del calor y tienen alvácloe 16 y 17 

10 formados por agujeres axilmente alineados, espaoiados ar­
queadamente, en lo s  cuales están soportadas m atrices re s­
pectivamente estacionarias y móviles 18 y 19. l a  matriz 
18 incluya un émbolo 20 montado a deslizamiento en e l 
alvéolo 16 y ooneotado por una b ie la  21 a una manivela 

15 22, un brazo 23 de la  oual tiene un ro d illo  que se a p li­

ca a una horquilla 24 de una corredera 25 que llev a  un 
ro d illo  para ap licarse  a una leva 26+ y ser operado por e l la ,  
soportada por una prolongación 27 del armazón 28 de la  má­
quina.

20 Cuando la  barra 25 está  en la  posición
mostrada en la  í i g .  4, s i  émbolo 20 está  rstraid o  y abre 
un espacio entre la  matriz f i j a  19 y la  matriz móvil 18 
para la introducción de la  cinta s de material moldeable 
termoplástioo. Sin un punto determinado de la  rotación de 

25 la  rueda 10, la  barra 25 corre a la  derecha, como se mues­
tra , porque la  leva 26 hace que la  palanca acodada sea 
basculada en el sentido del re lo j y que la  b iela  y e l
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ámbolo se muevan a la  posición mostrada en la  i ig .  3, 

cerrando la a  matrioes sobre l a  cinta a, empalando la  

cinta y matrizando una pieza de material y depositándo­
la  en la  cavidad formada en la  m atriz, l a  palanca acoda- 

8 da 22 y la  b ie la  21 forman una junta acodada que puede 
moverá# a e ligeramente más a l lá  del punto muerto y blo­
quearse a s i  e lle  misma en posición extendida.

Para controlar la  fuerza a ap licar  por la  
matriz móvil 18 contra el m aterial moldeable y la  matriz 

10 estacionaria 19, e l pivote 3o de la  palanca acodada 22
está montado en una deslizadera 31, cuya extremidad reci­
be la  aplicación  de un muelle 32 respaldado por un torni­
l lo  de a ju ste  33 en una parte volada 34. Guando son reuni­

das laa  matrices,, s i  fuera ofrecida una re siste n c ia  exce- 
15 siva por e l m aterial de moldeo, el muelle 32 cederá tempo­

ralmente, pero ap licará  una fuerza predeterminada y "oerra­

rá" la s  m atrices cuando la  resisten c ia  ee vencida. 3¿a par­

tea están proporcionadas de modo qu# ouando la a  matrices 
están en posición cerrada, el muelle 32 e stá  en estada l i -  

20 geramante oomprimido, manteniendo oon e llo  a la s  matrices
elásticamente cerradas bajo presión predeterminada. Cuando 
el material ocluido dentro de la  cavidad de la  matriz ae 
expande a l  ser calentado por contacte con la s  m atrices, 
el muelle 32 puede comprimirse más, permitiendo con ello  

25 que #1 m aterial en exceso salga de la  cavidad. Cuando ce­
sa la  expansión del material de moldeo, la a  m atrices son 
empujadas de nuevo elásticamente por la  acción del mue-
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l i e  32.

le  leva 26, coma ae muestra en la  í i g .  20, 
tiene una superficie  26a paya cerrar l a s  matrices para 
quitar una pieza matrizada 4# la  c in ta, una superficie 

8 26b para ab rir  l a s  m atrices para quitar la  cinta y otre
material indeseado del espacio de entre la s  m atrices, una 
superficie 26c para oerrar de nuevo sobre la  pieza matri- 
zaga para formar e l material que está sienao calentado 
por l a s  m atrices y una superficie  26d para abrir de mueve 

10 la s  matrices para permitir la  descarga de p iezas moldeadas 
y semicuradas. la  leva 26 puede proveerse todavía de una 
su perfic ie  ondulante 26e para abrir ligeramente y cerrar 
la s  m atrices antes de que sean cerradas finalmente para 
permitir e l escape de a ire  u otro gaa que pueda estar 

18 ocluido dentro de la  cavidad de moldeo. Sin embargo, oeme 
se muestra en la  í i g .  19, l a  leva 26 puede disponerse 
de modo que se oai te  l a  superficie  26b y l a  operación 

de apertura de la s  m atrices para permitir la  re tirad a  de 
l a  cinta o m aterial indeseado.

20 Para dar medios para la  interoam blabili­

dad de la s  m atrices de modo que puedan moldearae partee 
de formas y tamaños d iferen tes, la s  m atrices propiamente 
dichas se  montan da modo separable. Como ae muestra, e l 
miembro de matriz mávil 10 tiene un alveolo 38 que l le -  

25 va la  matriz 36, mientras que #1 miembro de matriz 19
que lleva, la  matriz pareja 37 está montado de modo sepa­
rable en el alváelo  17, estando la  matriz 36 y e l miem-
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bro de matriz 19 asegurados en posición por to rn illo s 
&* a ja s te  38.

Despaja a# cerrar se sobre l a  pieza ma­
trizada de m aterial as moiaeo, l a s  m atrices son movi- 

8 das por la rueda 10 a una estación aed escarga 39, en 

cayo momento l a s  m atrices son ab ierta s y lo s  a r tíce ­
lo s  contenidos en e l la s  son descargados, oayendo sobre 
an vertedero 4o, y se desplazan sobre éste  a la  extre­
midad in ferior 41 del mismo, donde caen sobre ana correa 

10 transportadora 42 que está  dentro de an túnel 43 de tra ­
tamiento de le s  a r tíc u lo s . l a  velocidad de rotaoiún de 
l a  rueda 10, se regala de moño que la  forma y el tamaño 
del a r tic a lo  moldeado se e stab ilicen  para el momento en 
que lle g a  a la estación de descarga 39, completándose 

15 en e l túnel 43 cualquier tratamiento térmico adicional 
que pueda requerir @1 articu lo  moldeado.

l a  cinta S de material moldeable que se 
toma del molino M es guiada sobre ro d illo s  adecuados 44 
desde el molino a la  rueda de moldeo, da modo que pese 

20 entre la s  matrioee ab ierta s múvilea con sus caras aus-

tanoialmente para le las a la s  de l a s  m atrices, l a  anchara 
de la  cinta es algo mayor que #1 diámetro de la  pieza 
a  tomar de e l la  por la s  m atrices, de modo que cuando 

es matrizada a s i  por l a s  m atrices, una parte saetan- 
25 o ial sigue siendo continua, para ser llevada de nuevo

a l  molino para mezclarla con e l grupo B de é l .  l a  parte 
matrizada S* de la  cinta es devuelta a l  molino por redi-
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l ío s  de gala 45 y ro d illo s impulsados 46.
la s  matrices 36 y 37 forman entro e l la s  

una cavidad 47 que tiene la  forma y e l tamaño del articu ­
lo  a moldear, como se muestra en la s  f ig s .  6, 7 y 6, la  

5 cavidad tiene forma de buñuelo de modo que ae baga un
an ille  0 que es circular en sección transversal y en con­

torno, siendo lo s  reba jo s 48 y 49 de la s  matrioea 36 y 
37, respectivamente, que forman le  cavidad, idénticos a 
le  lin ea de división  ooincidente con @1 diámetro del añi­

lo  l io .  l a  cavidad 47 a s i  formada queda delineada por la s  

su p erfic ie s de corte in terio ras 5o y 51 y la a  exteriores 
52 y 53 de la s  matrices 36 y 37, respectivamente¿ l a  ex­
tremidad de la  matriz 37 tiene una superficie  estrechada 
54 que reduce la  superficie  de corte a un plano del orden 

15 de 1 ,4o mm. y da un espacio estrechado hacia fuera entre 
e lla  y la  matriz compañera dentro de la  cual la  parte re s­
tante de la  cinta 3 y el material de moldeo en exceso 
ocluido por la s  m atrices que se cierran puede f lu ir  l i ­
bremente. .análogamente, la  su perfic ie  in terior de corte 

20 51 se reduce a un plano de unos 1,40 mm. por un ánima 55
en la  matriz 37 dentro de la cual la  parte no precisa o 
tace 56 del m aterial de moldeo fluye o es forzada por 
l a s  m atrices que se cierran.

se comprenderá, por supuesto, que la  cin- 

25 ta s  que entra entre la s  m atrices, estaba suficientemente 
ablandada en e l molino calentador para poder f lu ir  fá c i l­
mente, pero lo bastante dura para mantener su forma como
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ointa a l  pasaT del molino M a la  rueda 6.a molleo y le  
naeiro luego a l  molino.

Al mollear c ierto s a rtícu lo s qoe a causa 
le  su forma o le  la  posición le  la  lín ea le  d ivisión  con 

5 relación a la  cavidad, después le  que se cierran laa
m atrices sobre l a  cinta para quitar el m aterial le  mol­

leo preciso , la s  matrioes paelen separarse, lejando e l  
a rtíce lo  en el rebajo le  una le  la s  m atrices y la  cinta 
S puede entonces guiarse oonvenient<mionte le s le  entre 

10 la a  m atrioes. sin  embargo, a l mollear oiertos artícu ­
lo s ,  ta le s  como a n illo s  ) 3, cuando lo s rsb a jo s en la s  
m atrices que forman le  cav ila ! son someros o su stan cia l­
mente los mismos no hay seguridad de que e l  material 
de moldee que6e sin  ser perturbado en una p otra le  l a s  

15 matrices cuando éstas son separadas y se ev ite  con e llo  
la  deformación cuando la s  matrices se cierran le  nuevo.

Al moldear a n illo s  o u otros artícu lo s 
ab ierto s, no sólo la  cinta debe ser soltada de la s  ma­
tr ic e s  cerradas,- sino que e l m aterial no preciso del 

2o cual se formó, la  abertura debe re t ira r se  de l a s  matri­
ces, e s decir, del ánima 55 de la  matriz 37 como se 
muestra, ya que de otro modo la  cinta y el taco ee cu­
rar ian junto con el artícu lo  que está  siendo moldeado 

y no podrían recuperarse trabajándoles de nuevo en e l 
25 molino.

Para resolver e l  problema de re tira r  
la  c in ta , e l presente invento crea medios para romper
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la  cinta separándola da Tas métricas cerradas sobre la s  
ocales esta  empalada, para e llo , la  cinta se hace su fi- 
clentemente más ancha que e l diámetro del articu lo  a mol­
dear para dejar un borde portador su stancial 57 a un lado 

5 de la  cinta y la  cinta es guiada & posición entre la s  ma­
tr ic e s  ab ierta s de modo que el agujero que queda en la  
cinta por e l material retirado de e l la  por l a s  matrices 
está  cercano a l  otro borde 58 de la  c in ta, d s i , cuando 
lo s  ro d illo s de alimentación 46 tiran  de la  cinta en ana 

10 dirección controlada por lo s  ro d illo s  de guia 45 haoia 
arriba y apartándola de la s  m atrices que avanzan y que 
se cierran sobre e l la ,  e l m aterial entre e l agújeos y 
el bórde 58 es so lic itad o  y se rompe para permitir que 
la s  m atrices empujen a través de la  ruptura a s i  formada,

15 quedando la  cinta intacta a lo largo del borde 57 de modo 
que puede ser llevada de nueve a l  molino K .

para f a c i l i t a r  esta rotura de la  cinta 
ouando ésta es gruesa, la s  matrices pueden proveerse de 
un cortador 59 como se maestre en l a  f ig .  12 para rayar 

2o o cortar la  cinta $ntre e l agujero de ésta y el borde 58. 
B1 hecho de que la  cinta y la s  m atrices tomen trayecto­
r ia s  divergentes como se muestra en la  f ig .  1 hace que 
la  ruptura abra y se extienda suficientemente para permi­
t i r  que la s  matrices escapen fácilmente de la  c in ta .

25 para quitar e l  centro no preciso o taco
56 del m aterial del ánima 55 de la  matriz 37, e l ánima 
se extiende a la extremidad dorsal de l a  matriz y es ap li-

14



*

2 2 8 7 * 3
2 33

cada fuerza a l taoo 56 para expulsarle a través del áni­
ma 55 y un ánima alineada 60 del an ille  14, después de le  
oual #1 taoo es cogido y reten ías en una cesta 61.

la  fuerza que expulsa #1 taoo 56 de la  
5 matriz ea suministrada a través de un'ánima a x i l  62 del 

soporte 18 que se alinea oon un ánima 63 de la  matriz 36 
que se abre a través de una lumbrera 64 de la  cara de l a  
matriz. la  fuerza aplicada a l taco 56 es a ire  comprimido 
que llega  a l ánima 62 a través de un paso rad ial 65 que 

^0 se alinea oon un paso 66 en el an illo  13. El a ire  compri­
mido que e s alimentado a l aparato a. través de un tubo 67 

pasa a través de un calentador 68, y desde éste  a través 
de un tubo 69 a una tobera 7o de un d ispositivo  de s a l i ­

da 71 mostrado en la  f ig .  5. 3R dispositivo  de sa lid a  71 
3.5 ínoluye una caja 72 mentada sobre una ménsula 73 asegu­

rada a l brazo del armazén de la  máquina 27 y que contie­
ne dentro de e lla  un émbolo 74 que tiene en su extremo 
inferior una sa lid a  7o. Un muelle 75 está  situado entre 
el émbolo 74 y una ménsula 76 de la  oaja y tiende a mover 

20 el émbolo hacia fuera de la  caja. El tubo de alimentacién 
69 es flex ib le  y tiene su extremo asegurado directamente 
a i émbolo 74 que se extiende a través de una ranura 77 
de la, caja 72. l a  extremidad de sa lid a  del émbolo 74 
tiene la  forma de una zapata curvada para a ju star  a  la  

25 p erife ria  del an illo  13 contra e l cual as empujada elás­
ticamente por e l muelle 76 con fuerza su ficiente para 
impedir e l escape de cualquier cantidad sustan cial de

- 15 -
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oiré ^ntre a lia  y la p e r ife r ia  dal a n il le , y la  sa lida  
7o este* situada da modo que quede alineada con el or i  f i ­
cto 66 del an ille  sólo durante le s momentos -*-n que debe 
ap licarse  fuerza a los tacos 66.

5 ia  salida 7o es cerrada por la  superficie
del an illo  durante la  rotaoicn de la  rueda 10 hasta que 
un o r if ic io  66 coincida oan la  sa lid a  70, momento en que 
un ohorro súbito de a ire  es enviado a. través del paso 65, 
l a s  ánimas 62, 63 y la  lumbrera 64 contra el taco 56 ha­

lo oiendo qu& sea expulsado. Rata operación ocurre tan pronto 
como es práctico después de que la s  m atrices se han cerra­
do y aproximadamente a l  mismo tiempo en que comienza a 

t ira rse  de la  cinta 3 desde la s  matrices cerradas, cuan­
do el ohorro de a ire  hiere el taco 56, éste  actúa como 

15 pistón dentro del ánima cilin drica  55 de la  matriz 37 y 

a s i  hace que toda la  fuerza del a ire  produzca su movi­
miento. En algunos casos, especialmente cuando el taco 
es grande, es deseable estrechar e l ánima 55 ligeramen­
te desde la  extremidad de la cara de la  matriz hacía la  

2o parte posterior para reducir la fr icc ió n  entre e l taco 
y la s  paredes del ánimo 55.

Cuando ee ha recogido una cantidad su fi­
ciente en le  cesta, puede devolverse a l molino para su 
mezcla con material en #1 mismo. El m aterial tomado del 

25 centro del an illo  0 es a s i  economizado, y sin  embargo,
e l m aterial del cual se moldea e l  an illo  o es una pieza 
só lida  de m aterial bien amasado, en cposíoión a a n il le s

- 16
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O en lo a  cuales lo s  extremos de una barre le material de­

ban amasarse dentro de la  cavidad de la s  m atrices.
Re deseable que la s  partes planas en la s  

superfic ies de corte 51 y 53 sean muy estrechas de modo 
5 que la  cantidad de rebabas se reduzca a ah mínimo, pero 

cuanto más estrechas sean la s  su p erfic ie s de corte menos 
puede confiarse en e lla s  para 1 imitar el movimiento de 
oierre de la s  matrices sin  deterioro de e l la s  mismas o 
de la s  su perfic ies de corte opuestas, y el problema ha 

Î0 residido en disponer otros medios para lim itar lo s  movi­

mientos de c ierre  de la s  m atrices.
ütro problema, particalarmente en re la­

ción con partes sim étricas que tienen le  lin ea de dimisión 
sobre e l  eje de sim etría, t a l  come es el caso con a n illo s  

15 o, era el de llevar la s  m atrices cooperantes a alinea­
ción a x i l .  Medios de coincidencia ordinarios, ta le s  como 

espigas elincadoras y agu jaros, han resultado no ser sa­
t is fa c to r io s  porque tienen poca duración debido a l  des­
gaste excesivo causado por la  aoción abrasiva del mate- 

20 r ta l de moldeo sobre la s  espigas de alineación .

Ratos problemas han sido resueltos por e l 
presente invento disponiendo medios se n c illo s  y eficaces 
que lim itan  el movimiento de cierre de l a s  matrices coope­
rantes sin  depender del contacto entre l a s  su p erfic ie s de 

25 corts opuestas y que la s  llevan  también a alineación ax il 
con un mínimo de movimiento de fricc ión  re lativo  entre lo s  
elementos alíneador#s.

17 -
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para #8te f in , @1 presante invento dispo­
ne en la  matrix 36 un an illo  de tope y alineación 76 

que rodea la  extremidad reducida de la  matriz y se ap li-  
oa a un salien te 79 de la  misma* R! an illo  76 está pro- 

5 v iste  de una pluralidad de patas oquie apa ciadas 8o que 
tienen superficies de lava 61 re c tific a d a s  para a ju star­
se a la  superficie  estrechada 54 de la  matriz 37, dispo­
niéndose cuatro patas 8o en la  forma de matriz reprasen­
tada en la s  í ig s .  6, 7 y 8. Cuando la s  matrices se oie- 

10 rran sobre la  cinta 3 , l a s  patas 60 perforan la  cinta 
sin  resisten c ia  apreciable desde e l la ,  ya que el mate­
r ia l  es ablandado para e l  moldeo, y esto continua hasta 
que todo, o prácticamente todo, e l  m aterial es aplastada 
entre la s  su p erfic ie s de leva 81 y la  superficie estrechá­

i s  da 54 antea de que e sta s  partes se reúnan. Cuando la s  su­
p e rfic ie s  de leva 81 y la  superficie estrechada 54 se 
reúnen, s i  l a s  m atrices 36 y 37 no están en alineación 
a x i l ,  son reunidas en esa relación  por e l alojamiento 

de la s  patas 80 y la  superficie estrechada 54, permítión- 
20 do se e l  movimiento por la  s to lerancias ordinarias entre

l a s  matrices y sus soportes, necesarias pare permitir la  
retirad a  y auatitución de matrices cuando se l a s  cambia.

í e s  su p erfic ie s de leva 81 están  formadas 
con relación  a la  superficie estrechada 54 de modo que,

25 cuando todas la s  superficies de leva 81 tocan l a  super­
f ic ie  estrechada, el movimiento de la s  m atrices una ha­
cia otra es virtmímente detenido con la s  superficies

- 18 -



23
2 2 8 7 1 $

10

15

20

3-8 corte 5o y 52 situadas piedeteiminadamente con re la­
ción a la s  su p erfic ie s de coït#  51 y 53. HL movimiento 
microscópico u lto iio i do loa miembros de matiiz coope­
rantes uno hacia otio depando da la  e lastic id ad  da la a  

patea 80 y de la  fuerza con la  ocal ica miambioa de 
m atiiz aon opiimidos entre a i l e  que a s  controlado poi 
l a  tensión dal muelle 32 y i  égala do poi al a ju ste  dei 

to m illo  33. Hai, l a  proximidad defin itive de lea  su- 

p e ifio iea  de coite 51 y 53 a lea  su p erfic ie s de coite 
5o y 53 pued# contrôlai a# de modo preciso para cede par 
individual de matrices cooperantes a justando sua torni­
l l o s  33.

Bebido a l angula empinado de la s  superfi­
c ies de leva 81 y l a  superficie estrechada 54, ocurre 
muy poco, o ninguno, movimiento deslizante entre estas 
superfic ies cuando realizan  au a funciones de alineación 
y parada, cualquier material de moldeo que quede entre 
la s  su p erfic ie s de leva 81 y l a  su perfic ie  estrechada.
54 cuando e sta s  partes se  juntan, fluye simplemente 
desde entre e l la s  sin  efecto abrasivo su stan cia l, ya 
que no hay presión entra e sta s  partes hasta que ha oe- 
sado virtualmente e l  movimiento.

La disposición de medios para a ju star  
de modo preciso e l movimiento de cierre de la  matriz 
es en extremo importante, porque permite que e l grueso 
de la  rebaba que queda entre l a s  su p erfic ie s de corte 
cooperantes sochantre lado desde virtualmente cero a un

- 19 -
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grueso adm isible. Por ejemplo, cuando a l  material do mol­
deo empleado contiene p artícu las separadas menores de 
0,025 gun. en la  carga, por ejemplo, el to rn illo  33 puede 
a ju sta rse  para dejar un espacio de 0,025 mm. entre l a s  

5 su perfic ies de corte cooperantes y editar a s í  el peligro 
de cortar l a s  su p erfic ie s de corte por partícu las duras 
de menos de 0,025 mm. por otra parte, s i  e l  m aterial usa­

do no contiene ta le s  p artícu las duras separadas, e l tor­
n illo  33 puede a ju sta rse  de modo que la s  su p erfic ie s de 

10 corte cooperantes se toquen justamente quando l a s  matri­
ces están cerradas, reduciendo a s í  e l grueso de la  reba­
be a una cantidad in fin itesim al.

3e comprenderá, por supuesto, que e l  ani­
l lo  78 está  endurecido y templado, de modo que la s  pataa 

15 8o tendrán el grado d# e lastic id ad  deseado.
l a s  s upar f i  c íes de l a s  cavidades de la s  

matrices pueden ser lubricadas en la  forma bien conoci­
da, por ejemplo, por chorros 82 mostrados en la s  f ig s .  I  
y 4 .

20 Como se muestra en la s  f ig s .  16 y 17, el
miembro de matriz 37a puede tañer un estrechamiento in­
terno 83 en el que se ap lican  pataa internas 84 de tope 
y de alineación del miembro de mutria 36 para rea lizar  

l a s  mismas íunoiones que lo s estrechamientos 54 y patas 
25 8o ilu strad os en la s  f ig s .  6 a  11.

Pueden moldearse a r tícu lo s  de v ar ia s  for- 
maa y tamaños por el aparato y métodos de este  invento,

- 20 -
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Ociándose la s  matrices correspondientemente. por ejem­
plo , cerne se maestra en la s  f íg s .  14 y 15, e l articu lo  
puede moldearse entre matrices 85 y 86 para formar aran­
delas que tiermn une cara plana y un lado cónico, oetan- 

 ̂ do la  lin ea de d ivisión  alineada con la  cara plana. Bn 
ta le s  casos, le pieza de material matrizada quedará sin  
perturbar en la  matriz 85 cuando se abren la s  m atrices. 
Por tanto, en lugar de desprender la  t ir a  de m aterial de 

moldeo de la s  m atrices como en e l caso de moldear an illo s 
3.0 o , l a s  matrices pueden abrirse  por la  superficie  &6b ( f i ­

gura 20) para permitir que la  t i r a  ma trizada sea desmon­

tada fácilmente, Despuáe de que la s  m atrices se han ce­
rrado de nuevo y e l articu lo  ha sido moldeado, l a s  ma­
tr ic e s  se abren otra vez y e l articu lo  es expulsado de la  

15 matriz 85 por una espiga expulsora 87^

Cuando se desee orear un pequeño agujero 
a travós del a rtícu lo , la  matriz 86, como se muestra en 
la  f ig .  14, puede proveerse de un cortador tubular sa lien ­
te  88 que penetra en e l  m aterial de moldeo y se ap lica  a 

2o le  extremidad de la  espiga expulsora 87 de la  matriz 85 
para matrizar e l m aterial para formar e l agu&wro. g l ma­
te r ia l  a s i  matrlzado se acumula y pasa como barra a tra ­
vós de lo s  pasos 89, 90 del cortador 88 y la  matriz 86 
a l  exterior de la  matriz. la  berra expulsada que ha que- 

26 dado en la s  m atrices demasiado tiempo se cura y se rompe 
y deseoha, pero, siendo una cantidad relativamente peque­
ña, su pórdida es despreciable.

21 -
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cuando la  cavidad da laa  matrices coope­
rantes requisre que aa llana con más material da moldee 
dal que puede sar matrizaao da una t ir a  plana o cinta 
da espesor conveníanta, la  t ira  pueda tenar una parta 

S central más gruesa, por ejemplo, un nervio longitudinal 
91 en la  t ir a  3' como se muestra en la a  f ig e . 15 y 18.

De lo que anteceda ae verá q u e ,con a l 
método y al aparato da a sta  invento, aa posib le moldear, 
por un proceso continuo, a rtícu lo s ta la s  como a n illo s  0 

10. que deban ha caree con precisién , ya que funciona con
o tras partea meoánioas heohaa con precisión , cada articu­
lo  moldeado de acuerdo con el presente invento se moldea 

en sp molde individual, evitando con e llo  l a s  d if ic u lta ­

des inherentes a l  uso de moldes de cavidades m últip les.
15 También, debe observarse que lo s  a rtio u lo s pueden moldear­

se virtualmente sin  pérdida de m aterial de moldeo, eiendo 
e l uní00 material que no puede trab a jarse  de nuevo la  l i ­
gera rebaba que queda sobre #1 articu lo  durante la  cura 
y que se quita volteando en la  forma usual.

ao

o -  N O T 4 -  0 -

lo s  puntos de invencién propia y nueva

 ̂ **
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que se presentan para que asan objeto As cata Patento 
de invención en gapaRa, por VEINTE años, son loa s i ­
guientes:

i s .  - -pn aparato para moldear artícu lo s 
5 que oomprende una rueda ro tativa  que lleva unq&uoesión 

anular de pares de miembros de matriz opuestos y coope­
rantes, formadores de cavidades, entre lo s  cuales es 
guiada una t ir a  continúa da material de moldee, oerrún­
dese lo s parea de miembros de matriz sucesivamente a 

10 presión sobre dicha t ir a  para matrizar y depositar en 
la s  cavidades piezas para moldear a forma el articu lo , 
siendo loa pares de miembros de matriz ab ierto s deapuós 
de transcurrir un tiempo su fic ien te  para moldear e l ar­

ticulo para descargar lo s  a rtícu lo s moldeados, aaracte- 
1S rizado porque hay un bloque individual para mantener ce­

rrado cada par de miembros de matriz opuestos con medios 
para mover cada bloqueo a posición de bloqueo cuando su 

par de miembros de matriz se mueve más a l lá  de un punto 
determinado en l a  rotación de la  rueda, y medios para mo- 

80 ver cada bloqueo a posioión de desbloqueo cuando su par
de miembros de matriz se mueve mús a n ú  de otro punto de­
terminado en la  rotación de la  rueda para permitir que 
lo s  miembros de matriz se abran y lo s  a r tíc u lo s  moldea­
dos sean descargados desde <l ío s .

25 2^. - á l  aparato según se reivindica en
el punto 1 , en e l cual el bloqueo tiene la  forma de un

83—
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mecanismo d# palancas acedadas que sirve también pexa 
mover su par de miembros de matriz entre posicionea ce­
rrada y ab ierta .

3a. - Un aparato según se reivindica en e l 
S punto 8. en el cual se disponen lev as para operar el me­

canismo de palancas acodadas a medida que gira la  rueda, 
bebiendo una leve para mover lo s  miembros de matriz a po­
sición  cerrada con #1 mecanismo de palancas acodadas 
bloqueado y otra para desbloquear el mecanismo de peían­

lo  cas acodadas y mover lo s  miembros de matriz a posición
ab ierta , determinando la  d istancia arqueada entre dichas 
levas e l tiempo durante el cual e l artícu lo  está  siendo 
moldeado.

4s. - ,&i aparato según se re ivindica en 
15 e l punto 3, en el cual hay levas adicionales para operar 

el mecanismo de palancas acodadas para cerrar y abrir lea  

miembros de matriz varias veces antea de que cada par de 
miembros de matriz sea cerrado y bloqueado finalmente para 
matrizar la pieza de m aterial desde la  cinta y permitir 

20 que a ire  u otro gas ocluido en lee  oavidadea de matriz 
escape.

5c. - Bi aparato según se reivindica en 
lo s  puntos 2, 3 ó 4, en #1 oual hay medios e lá stico s  que 
respaldan e l mecanismo de palancas acodadas con lo oual 

25 este último en posición bloqueada puede ceder para permi­
t ir  la  lig e ra  apertura de lo s miembros de matriz para el 
escape ae material en exceso desde la  cavidad de la s  ma-
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tr ic e s  y , cuando se hace e s ta , volver a cerrar loa miem­
bros de matriz de modo que #1 artícu lo  pueda moldearse 
a la  forma y tamaño deseados.

60. - ¿a aparato según se reivindica en 
5 oí punto 5 , en el cual lo s miembros de matriz do cada 

par oatún proviatoa do módica do tope e lá st ic o s  coope­
rantes para lim itar loa  movimientoa do cierro da loa 

miembros do matriz, y dichoa medioa e lá s t ic o s  quo res­
paldan oí mecanismo do palancas acodadas son aju stab lea  

1C para variar au fuerza para vencer más o menos loa medies 
do topo e lá s t ic o s  para lo s miembros do' matriz y variar 
oon olio la  extensión do lo s movimientos do cierre de 
lo s  mi^nbros do matriz.

7s. - jüi aparato según se reivindica en 
15 los.puntos 1 , 3, 3, 4 , 5 ó 6, en el cual lo s  miembros 

do matriz de cada par están provistos do medios alinea- 

doroa cooperantes quo llevan a loa miembros de matriz 
a aiineaoiún ooaxil exacta en e l  momento en que lo a  
miembros de matriz se cierran.

20 80. -  jg. aparato según se reivindica en

el punto 7, en el cual lo s  medios alin ea dores cooperan­

te s  están  formados de modo que actúen como loe  topes que 

lim itan los movimientos do cierro do lo s  miembroa do 
matriz.

25 90. - ra aparato según se reivindica en
lo a  puntos 7 ú 8, en el cual loa  medica alineadoroa coope­
rantes tienen caras de leva cooperantes cuyoa ángulos son

25
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del Oí dan de 45s con la  linea de movimiento de loe miem­
bros de matriz a l  ab rir  y cerrar.

lo e . - Un aparate para moldear artio n io s, 
que comprende una rueda rotativa que llev a  una sucesión 
anular de pares de miembros de matriz cooperantes y opues­

tos que forman cavidades entre loe ouaies es guiada una 
t ira  continua de material de moldeo, cerrándose le a  pa­

rea de miembro8 de matriz auoeaivamente bajo preaión ao- 
bre dicha t ir a  para matrizar y depositar en la s  cavida­

des p iezas para moldear a forma al articu lo , siendo lo a  
parea de miembros de matriz ab iertos después del trapa- 
curso de tiempo su ficien te para moldear el artioulo para 
permitir la  descarga de lo s  a r tícu lo s  moldeados, carac­
terizado porque lo s miembros de matriz de cada per t ie ­
nen medios para recortar la  parte central de la  pieza de 
m aterial depositada en la  cavidad de modo que pueda qui­
tarse de e l la  para producir a r tíc u lo s  que tienen abertu­
ras oentrales a través de e l lo s .

1 1 c. - ¿a aparato según se reivindica en 

el punto 10, en e l  cual uno de loa miembros de matriz 
de cada par tiene un agujero a través del cual puede aer 
descargada la  parte central recortada desde lo s miembros 

de matriz.
12a. -  ni aparato según se reivindica 

en e l punto 11, en el cual se dispone un manantial de 
a ire  comprimido, y medios que incluyen un paso para a ire  
en uno de lo s  miembros de matriz para expulsar la  parte 

recortada a travéa d̂ E agujero dei otro miembro de

26



m atriz.

13a. - 33, aparate segán se  reivindica en 
el panto 12 , en el cual e l miembro de matriz que tiene 
e l peso de a ice posee un pase la te r a l  de conexión a l  ex- 

8 te r icr  de la  rueda, y ana zapata que oaMlga sobre l a
rneda tiene un paso de a ire  que se conecta con e l manaa?- 
t i a l  de a ire  comprimido qne as orna con dicho paso l a t e ­
r a l  del miembro de matriz en e l  momento en qne la  parte 
recortada ha de ser movida desde l a  cavidad.

10 14a. - Un aparate para moldear a r tícu lo s
qne comprende une rueda ro tativ a  qne llev a  une a&eeeién 
annlar de parea de miembros de matriz opuestos y coope­

ran tes, formadores de cavidades, entre io s  ocales ss 
guiada ana t ira  continua de m ateria! moldeable, cerrán- 

18 dose l e s  paras de miembros de matriz sucesivamente a
presián  sobre aicha t ira  para matrizar y depositar en 
l a s  cavidades piezas para moldear a forma el a r tic u le , 
abriéndose lo s pares de lo s  miembros de matriz degpcéa 
del lapso de tiempo so ficien te para moldear e l  articu­

lo lo  para descargar le s  a rtícu lo s moldeados, caracteri­
zado porque hay medios para t ira r  imperativamente de la  
t ira  lateralmente apartándola de cada par cerrado de 
mi sobros de matriz para, hacer que l a  t ir a  se parfe en 

aquella percián situada entre loa miambroa de matriz 
35 y e l borde adyacente de la  t ir a ,

i s a .  - %  aparato eagán se reivindica 
en a l  punto 14, an e l cual loe miembros de matriz
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opaestoa de cada par tienen mienbroa cooperantee para
ap lio arse  a la  parte de la  t ira  entra Ic s  miembroa de 
matriz y a l bor da adyaoente de la  miatma para deb ilitar 
la  t i r a  y fa c i l i t a r  la  d ivisión de l a  misma.

Tal y corno ae ha de se r i to en la  Memoria 
qae antecede, representade en le a  dibajoa que ae aoompa- 
nan y con lo a  fin es qua ae han aspecificade.

Rata Memoria conata de vaintiooho hojae 
e so ritaa  por una so la  cara#

5 16B. - un aparato para moldear artien lea .
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