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nvento ge refiere a un netodo y a una
mdouina mara moldear artiendo de un waterial

0 vulcanlzarse DOT
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ernoplastlico suscepiible ds curvarse
gervir dz ejemplo un material

¢l ecalor, del cual pueds

56 elastbmero, tal como el caucho.
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Mas especilficamsnte, se refisre a uma maEguina

L

de moldear que ticne una gerie de grupog de moldeo Torma-
dores de arileulos, que se desplazan so una trayectoria
Predetermingda v sin fin. Desde un punto de carga o ali-
mentacidn, el material se colooa sucegivamentie en el
interior de log grupos da moldeo, cada uno de los cuales

J.

clene un par de matrices formadoras cooparativas, Que

constituyen una cavidad de moldeo. Lsbos grunos, a con-
tinuaciéi, pasan, durante un periodo de semi-curado por
calor suministredo a las mairices de formacidn, a lo

largo de la trayectoria con el artfculo permancciendo
encerrado eu la cavidad formada por las matrices cerradas,
con objeto de estabilizar el aeterial de tal nodo que los
articulos formados conserven su forma despuds de soltarlos
las matrices. Los articulos se rediran en un punto de
desearza y se gufan o conducen desde la mdquing a una
operacibn de terminmcidén del curado, si es Prociso.

Bste lnvento constituye una nejora de un2 maquina
de moldeo continuo, para evitar determinados inconvenlentes
interentes a la alimentacidn contimua de #iras del material
a noldear a los grupos de moldeo, en 1a que la tira de
material & moldear ss une al paso de los Zrupos formadores

. 4 . - . .
en dlveccion tangencial, de tal modo dus cada grupo vrodu-—
[ ? =
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cira el arviculo, partiendo de la vlra, DPOor una operaciodn
combinada do corte y moldeo. La tire condinua alimentada
q K RT Y [P IR a1 ey e cxnid ry oland "
del modo corriente ha constituido un méitodo nractico
satlgfactorio a pesar de limitaciones tales como las

debides a lag dificultedes qus eparecen al intentar la

P

~

formacidn de objetos mds voluminosos o mdg complejos,

e T R . 4
rariiendo de la tira, egpecialmente cuando el articulo



reGuiere cavidades dz moldzo relativaments profundag, 0

] L) . . -’ .
a csuga de lasg limitacionss en la circulacion del matsrial
cug se opbliga a llenay la cavidad del molde, 0 & causa

bilidad del naterial gin curgr de la tira,
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5. que esgod expuesto a una posible rotura,
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Tate invento se propone evitar y eliminar los
oroblemas anteriorss del metodo de alimentacidn de la
tira, ¥ tisuns por objeto suministrar de modo ausondtico
maserial a los grupos de moldeo, en forma ds pedazos,

10, para proporcionar la cantidad de material de acusrdo con

la forme 7 el volumen del articulo a mold@ar.‘

Asi pues, este inventbo proporciona una ndquina
para el moldeo continuo, dotada de un mecanismo de ali-
mentacidn o introduccidn ds pedazos cuyo funcionamiento

15. estd resulado con respecto al tlenpo y se r;ge por el
novimicenio de log srupnos de moldeoc a lo largo de su
trayectoria, de tal modo gue ge cologque un pedazo en ca=-
da grupo ds moldeo cuando dste pasa por el punto de
carga o alimentacidn.

20, Tgho invento troporciona tambidn un mecanismo
de alimentacidn o introduccidn dz pedazmos por medio del
cual 4stos ge corvan de modo necesario de vna tira
contimia ds material de noldeo que se invroduce en el
recanisno. Lo $ira cg de vna seccidn transversal adecuada

para ol objeto del zrifenlo a formar partiendo de los

o1
.

pedazos. B1 mecanismo correspondients, contlene medios
para alimentar gradualmente la ¥ira a log dispositivos
.
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e

agociados de corte, por cuyo medio un2a longivud desea

s

conglbitusiva del podazo, se corbta ds la tira de acuerdo

30, con lag necegidades, para cada operacién de moldeo ¥y se
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introtuce en czda uno de log resgpectivos grupos de

conformacidn, al dosplazarse pds alld 2el punto o

2n una Torma de ssius invenbo, la mdquing de
noldeo +tione la serie de grupos dc moldso montados sobre
un gopori:z rotetivo de log woldes, de tal modo qus éstos
se mueven cn un vasc ciclico sin fin, con las mmitrices
para avrirse y cerrarss coaxilmente
unz2 ccn raogpscete a otra.

Bl pecanismo de alimentacidn o introduccidn
dz los pedazos, de acusrdo con esgbe invento, Iuede con—
trolarse centralmente por, 0 engranarss con gl movimiento

del porta moldes para ser eficaz con objevo de colocar un

ok’
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pedago entre lag matrices ablertas de formacion, cuando

£
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los grupog se desplazen mds alld del punto de cargm. Los
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¢cdazos 2sl colocados, se reciben y sos

. .’ .
matriccs do formaeion y lucpo se suelian dez sus medios

- . 2 - .2
de alimentacion, de¢ tal modo gus las matrices de formaclion

) - s -
una eun otrs mara conformar el articulo, lo cual se lleva

\a ) AT - J. - - -
cunudo los grunos de moldeo coaubinuan Jcgpl2zandos

~choria.

adiuntos como ejsmilo de cgie iunvento, un mecanlsuo de

~

3 LN - 2 -
alimontaci reocibe egta de un punto de

la wirs

suninistro, la ra~2 avaanrmar, gradualncnts 2 un dispositivo

fe corve ds los pedaszos. Sada uno do los pedamos asl
. 3. V' d

sva a un dlsposivivo de sogten de los

-~ he RO U2 i e = iy - ENEP P - ey =
= do "dlsparerse", controlado para

3

goliar un pedago cada vez al interlor de um wolega de



ung serie dispussita en un elemento romavivede transferencia

’ - ! . . .

de los pedazos 7 (ue se desplaza mas alla del dispositivo
. | S, =y e ) s ’,. B ]
citado, de tal modo gue el elemento de colocacidn puede

recozer un pedazo cada vez de la bolsa respecilva para

1

. colocarlo en un grupo de moldeo. Bl elemento ds coloca-
cidn nuede tenmor Forma discoidel con borde cortante (ue
renetra marcialmente en €l cuerpo de los pedazos eutre
sug extremos, 1o suficiente para hacer que el pedzzo se
adhiera a é1 y sea rebirado de las bolsas del elemento

10. de transfereuncia y transportado a los gruvos de moldeo

cuando el elemento de colocacidn y el de transferencia
giran coordinadamentecon el desplazamisnto de la rueda
pertadora ds matrices.

Todavia otra caracteristica, consiste en la

15 provisidn de un sistema neumdtico para accionar digpo-

gl tivos componentes del mecanlsmo, tales como el avance
de la tiray_los medios de corte de los pedazos, que
requieren el funcionamisrto intermitenvte o gradual,
centralmente contrclado y graduédo, con respecto al

20, tienpo, »or el ritmo de movimiento de los grupos de

moldeo en su recorrido ciclico.
Otras caracteristicas v ventajas eparecerdn
a contimuzcidn Bn log dibujos,
La figo 1 es una vista de una mdquina continua

25, ' de moldear provigsa de un goporte rotativo para los

grupos de moldeo, en combinzcidn con el mecanismo de

alimentacidn de los pedazos.
La fig. 2 es uma vista eun planita del mecanismo
de alimentacidn de los pedazos, en el que los pedagzos

30C. cortados de una tira pasan a través de los dispositivos
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de alimentacidn de ézta y de corte de pedazos, ¥ luesgo
a través de los dispositivos vlteriores de manejo y
transporte ds los pedazos, a log zrupos démoldeo, todd
ello ceniralmente controlado y coordinado por la rota-
cidn del soporic.

3 es un corte detallado por la linea
3=3 de la liz. 2 del extremo de descarza de los pedazos,
del dispositivo de corie de dstos.

La fig. 4 es um vista de la fig. 2 tomada por
la 1inea 4-4 y revresenta una vista lateral de una esta-
cidn de suminisiro de tira con los medios de gufa de
ésta ¢ue la conducen al dispositivo de corte de pedazos,

La fig. 5 es um vista lateral parcial y a mayor
escala de la fig. 2, por la linea 5-5 de la misma y
representa mds claramente un transporitador intermedio
de correa sin fin para los pedazos que suministra cada
uno de éstos desde el dispositivo de corte de la tira,
directamente a los dispositivos ulteriores de manejo
de los pedazos del mecanismo en cucstidn.

La fig. 0 es un corte transversal por la linea
5-6 de la fig. 5 y representa um vista fragmeniaria de
la paride de borde o llauta del soporite rotativo en
conexidn de impulsidn con los dispositivos de manejo
de log wedazos.

La fig. 7 es un corte transversal por la
linea 7=7 de 1= fize. 5, ¥y represeuta el dispositivo
de puessa a punto para log dispositivos de manejo de
log pedazog controlados por la rotacidn del soporic.

La fiz. 8 es uvna vistia esquemética de un

sistema neumsticamente acclonado, coulbroledo central-—
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mente por la rotacidn del goporte, para el accionmamiento
de los cilindros de potencis de log dissintos digpogibti-
vos componentes del mecanismo,

La fig. 9 es un corte lonzitudinal a mayor
escala de uno de log grupos de moldeo montados en el
soporte y representa un mecanismo articulado de acciona-
miento del molde ¥ de auto-sujeciodn.

La fig. 10 eg una vista de detalle, muy amplia-
da, de un ejemplo de un par de mairices de moldeo rara la
produccidn de un articulo moldeado, cilindrido, pariiendo
de un pedazo, y que adicionmalmente contiene una matriz
nuclear y medios para accionarla,

La fig. 11 representa la separacidn del artfculo
del elemento de la matriz nuclear (ue se representa en la
figze 10,

Con referencia a los dibujos adjuntos, se repre-

N . N . ! . » F
genva un mecaniswe de alimentacion o introduccidn de 1los

jel)

Pedazos, que puede servir de ejemplo de este inveunto,

reypresentado en combinacidn con una maquina ¥ de moideo
contimuo. BL ejemylo de miquina de moldco que fizura en
los dibujos, tiene un porta-moldes rotativo 10, con un

eje horizontal de rotacidn, impuleado desde un motor O,

a través de un tren T de engranajes de reduccidn, montados
en countramarchag respecﬁivas 51 vy 84, montadas en una

bage o armazdn T, Un pifidn de entrada P, esta montado en
el arhol del motor, mientras gue un piﬁén de salida P2

se halla mountado =2u la contramarcha 34 ¥ acclong nna
rueda dentada G de gran didmetro. La ruedﬁdentada de

salida P, cue giva con el enyramaje de gran didmetro G,

2
-

impulsa el portamoldes rotativo 10 por medio de una
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W1 portamoldes 10 también =lojado en la hase F
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cadeni sin fin P, dus ge ajusita en uns zran ruveda dentada

4
P. coaxil con el soporte rotative 10 ¥y sujsta al mismo.
tiere un
q o . L) . P ' - - . " .
bord: periferico o parte de tambor 11 a lo largo del cual

“

estdn wontadog una gerie de crupos de moldeo 12 cada uno

& 1log cuales tiens un par de matrices de moldeo 13 y 14

jol)

’

coopzrativas y coaxilmente mdviles. Jn esgia consbrucciodn,
la natriz 14 tisne uwn elemento nuclszar 142 axilmente

r o . )
movil para la Ffabricacidn de arviculos anulares moldeados,

v la expulsidn de los mismos, ¢ue ge describen con mayor

el

r

detalle en relacidn con la fiz. 10, mis adelante.

ara el fin de este 1nvento, 1o0s zrupos de
moldazo 12 esban equipados para recibir pedazos de material
de nmolde Jdonde previamente se introdujo una tira continua
de material de moldeo, en las matrices mdviles de forma-~
cidn, con la tira uniendose tangencialmente a la trayec-
sowria ciclica de los grupos ds moldeo 12. La construccidn
gue ge dagseribe de grupo de meldeo, tiene dlsgpositivos
Pera pover un par de matrices de moldeo uvima acia otra

en vm operacidn inicial de cierve, eficaz para ajusiarse
v pedazo K despuds de haberse colocadc entre las matrices.
Log medios de colocacidn del pedazo, de acuerdo con ecgla
congbruceidn, soltardn el pedaso asi nolocado una vez
reeibido por las matrices de formacidn, despuds ds lo
cual, dstag se cicrran por completo uma con obtra ¥ sobre
el pedazo obliando al mgderial & moldear z que llene la
cavidad de lag matrices. 108 grupos de woldeo carrados
ervado eu ellosg, sc desplagan a coanti-

I PN SR K4 K - ICS ;
da gu trayectordlia ciclica, al girar
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1d0e al £inal del periods de senle

curnio, cuaudo log seulos 5@ o roxlman nvevimente al punto

Soal—-

2 1o largo de urma guia de descarga U & un trans-

portador V que lleva los articulos al intsrior y a través

) « 4 . , e
¢ unaesaclon o curado, tal come una estufa de curado i,
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ge indica en la vigta de la fiz. 5, esias vrinero avanzgan
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142 de wicleo fe la matriz, cou el pedazo K
encercado enves 1as matrices;y esbte wovimienso Jde clerre

+ 14 i3 03 » . 1 - D
empuja el ovzanc 1da de la matriz haecia atrds, cowsra un

2y w1l wov snto de

un mecanisno ariiculado,

roegulado por unz leva, cosienido en cada _rupo de moldeo

- J T S N PR ey T i e 0 a Ao
7 drserivo mae adelante, represontade en lo fig. 9. Asd

Tre ’—1 - » (4 "] T ONAYA ¥ - o PN i 4
ey la operacidn de formacidn o moldco de esgta conge

AT AR ;- = s oy 2y o) 5 T 5y ) =l - -~
rende el colocar un pedazo K entre un per

1o

e ol PR At - . L 7
respsetivo de matrices de formacion, el Imcsr avan

. I’

mRAYrLced ung
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golsar lueso el padazo de gus medios de colocacion, de

AZ0 g¢g

O

S - - -
@l modo ¢ue sl e

Ploxy

el movimlento de clerire a la

Joal conglon

ver Qusz ge emruja la matriz 142 una distancia YA Lacia

L .’ -~ otaa -
ALLAZ, CONGXE SU LTODE.
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rave llevailr 2 cabo egbe tipo de accionamienvo

de moldeo

de lag natrices de formaeidn 13 ¥ 14, la ndoui

L3 _, - - Y - F - -, -~ -~ .
esva Irovigta de una pisia 15 peialela principal {(ver
o s - - ) O .
fize. 1y 9), de forma argueadz, concentrics con sl eje

o rotacidn Ael Dorviamoldes 10 vy fija sobrs la basse o

. . 2

aina. weta pista 15 paralela zrincipal

egia dispuesta a un lado del poriumoldes 10 donde con-
1] PR N ey e -~ e ey gt -~ Rk ¢
trolara, wmedlante ol mecanilsmo artliculado de la fig. 9,
el novimiewio de las imatrices asociadas de formecidn 13
Una pista 16 de leva auxiliar, se dispone en el lado
y &
opuesto del portamoldes, de acuverdo con las necesidades
Qe ecata consrimad dn 5 et ool g T
L€ egea congurucclion, con objeto de regular el movimiento
. + . 14
de njusle de los pedazos del Organo muwelzar 14a de la
mavriz, a través de la dievancia "dY de movimiento perdido
1 . ! ’
en sl momento @n que se esba colocando un p\5W70 enire

de
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Bn el mecanismo de alimeniacidn de wedazos de

K

egita conghrucci 6u repregeniado en las figs. 2 a 7, Llos
girupcs de moldeo 12 raciben los pedazos K de material

de wmoldeo de nodo controlado, desde un zrupo H de mansjo

)

g 2 PR T 4
dispuesto en relacion de impulsidn con
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te una rueda de-
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portamoldes 1o, por sjemplo median

’

sstrellas 17 gue se ajusta en el bords deniado de la
1lanta 13 del porta-moldes 10. Los dientes del bords 18
en que se ajusita la rusda dec estrella 17, estdn repre-

sentados por una serie de Masadores o hroloL aciones 19

- Y

g

. . rd -
eCuldiscansenente separadosg entre si, @ 1o larro de la
] O

o

periferia de la llanta. Los pasadores 19 representan

-1-,

N . > . . N ~ . .’
tembizn prolongaciones de leva (ue desempefian la misidn

adicional de controlar los distintos dispositivos compo-
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nentes del mecanismo de alimeutacidn de los pedazos, como

=t Lt 3 s S G Aot > Y 50 s A T
se describira mas adelante. Asl, la separacion de log pa~=

una relacidn i uA01OL 1 directa con la
srunos de 1oldeo 12 entrs si, Bn esta
Jores 19 son idénticos al satélite
zual la niste rincipal de leva 16
de la matriz.
Bl zrupo ¥ de manzjo de los pedazos, egtd sog-

tenide por una estructura de soporte ajusvable 20 fija
con respecto 2 la bags o armazdn de la mdouina. Bn este
. 1T . : . . L. dagy e

grupo H de manejo de los pedazos, un organo rouvativo de
colocacidn de dichos nedazos tiene la forma de un disco

. T
21 sujeto al arbol 22 montadc en el bloyuve de soporte

23, ajustablemsnte sogt

-

enido por la nmencionada egilruciura

de sostén 20, Tl 4rbol 22, por medio de la rueda 17 de

' . 4 . . . '
estrella antss clitada, esta unido al movimiento de roia-

cidén o principal del portamoldes 10. Z1 disco 21 essd

nreparado con un borda periférioo 27 en forma de cuchillo
aue, en el Tunclonzmiento del mecanlsmo penetrando ar-—

cislments en log pedazos K los sujeta y levanta desde

holsas 23 lensuto 29 rotativo de wransferencia

jal}
[
[
oy
)
(o]

de los pedazos, fijo al drbol 25 tawmbién montads en el

J
blogue Az soporie 23. Bl elemento 29 de transferencia

de los pedazos, estd acoplado al drbol 22 por medio

de uun tren de »ifiones 30 a 333 los pifiones 31 y 32 son
libres v estdn también montados su el nloque de soporte
23 Asi, el tirsn de Difiones 30 a 33 rapregenta el dispo-
sitivo de regulacidn en cuanto a tiempo euntre el elemento
21 de colocacidn de los pedazos v el elemenio 29 de

transforencia de los misnos, regulado por el ritmo de
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movinienio de los salienites 19 del poritamoldss 10 que

)

impulse 1a rusda de esgvrella 17.

Q

[¢

Bl modo de colocar Llos pedzzos K en 1los srupos

’

de moldeo 12, esla bien represeniado en la fig. 5, en la
5e cue el disco 21 que ira en la direccidn de la flecha A1

levanta los pedazos de las bolsas 28 del elemento de
sransferencia 29 que glra en gentide conirario indicado
por la flecha Ao. Las bolsas en el elsmento 29 de Hrans-
ferencia de los pedazog, estdn formadas por dientes 34

10, que estin ranurados para formar picog 34a y34b con el
rebajo 35 eutre ellos para =2lojar el borde de cuchillo
del disco 21, De este modo, este disco cortard mrcial-
mente el pedazo K, penetrando en su interior, sosieniéndolo

2si friccionalmente ¥ retirdndolo de la bolsa respechiva

AV)

15 28, Como se observa en la fig, 6, la separacidn entre
los pedazog sostenidos por el borde cortante del disco,
es 1gual a la separacidn de los grupos de moldeo 12.
Un pedazo K1 sostenldo por el disco, se representa colo-
cado en un grupo de moldeo 12, mientras que un psdazo
20, - subgiguienie K2 88 representa recogido por al horde
corvante, a causa de la operacidn de corte, con un tercer
pedazo K3 todavia en su bolsa 28, v en el que se ajusta
el bhorde cortanite del disco.
51 ruvo H de manejo de los pedazos, comprende
254 ademds un dispositivo 35 de redén de los pedazos que
funciona para dspositar un pedazo K, cada vez, sobre el
elemento 29 rotativo de transferencia de los pedazos,
a intsrvalos correspondientes a los de las operaciones
de moldeo, de los grupos de moldeo 12, Egte dispositivo

30. de retencidn 35 estd moniado ajustablemente en una
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egiructura egtacionaria de goporte 37 que comprende

I

ndices de rvueuoié 3By

4
u
(D\

principalmente un r de ayen
39, que constituyen una cuna para gostener un Pedano

K dispuesto para golitarse al interior de una bolsa reg-
pectiva 28 inferior, gismpre (ue uno de los apéndices
de retencidn 30 se dlspara o se hace ogcilar en rela-
cidn de Hienpo con el movimiento de las bolsas de
recezeidn de rvedazos del elemento de brangferencia 29,
Los apéndies de rebvencidn 38 y 39 esidn
nontadog nivotadamente en 4C y 41 gobre la egiruciuia
dz soporbe 37 v cada uno de ellos esidn impulsado a 1s
posicidn de sostén del medazo, por ejemplo »or muelles
42 y 43 respectivanmente, con topes ajustables 44 y 45
que determinan la separacidn de actuacidn 46 entre las
puntas extremas ianferiorag de losvapéndioes. La sepa~
icientemente pedueflz para retensr el
pedazo de la cuna entre los apéniices, pero soliard el
pedago cuando el apéndice 33 gira o se dispara como

adica la vosicidn de Hrazo ¥ munto 38a. Bl apéundice

He

30 se accionz, de este modo, en el momenbto preciso

para goltar el pedazo, Dor medio de un pasador impulsor
de acciomaniento 47 gue momentdneamente hace girar el
apénlice de reten 38. Bl wmsador iupulsor de acclona-—
miento 47 recibe su impuls 0 en relacidn de tlempo
adecundo para cads operacidn de moldeo, desde un gistema
de funcionzmiento uneumidtico que se describe detallada

f R
mente a continuaci 61’1 w revre genva esduenaticanente

(0]

-

en la fig. 8.
Despues de golitar un pedazo, el digpositivo de

By

retencidn 35 recibe un nuevo pedazo que le suninistra un
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zrupo transporiador C que tiene una corred transportadora
- | .t ~ e~ —an
gin fin, accionada convinuamente por un motor. La correa
trassportadora llevard un pedazo al dispositivo de rabten—
cidn 35, depositdniolo enire los apéndices de retencidn

38 7 39, del mismo, con 12 posicidn 2decuszda del pedazo

M~

entre los apendices asezurada Dor un disco 51 de tope o
apoyo que zira unitarizmente con el elemento 29 de trans-
ferencia de los pedazos.

o1l gruvo € del transoriador estd sostenido N
se prolonga sn voladizo, horigontalmente desde una esiruc-—
tura de armezdn que 2lojz un mecanismo 54 de alimentacidn
de la <ira, y un dispositivo asociado 55 de corte de los
pedazos. Se corta convinuwamente una seric de psdazos K
de una tira S de material de moldeo Cue se introduce
gradualnente en el dispositivo de corte, por un mecanismo
54 de alinmentacidn de la tira. Las operaciones de corte
de los pedazos se razulan, en el vienpo, con respecto a
la operacidn del sruno © de manejo de los pedazos, mra
corresponder a los iniervalos de las operaciones de moldeo

los srupos sucesives 12 de moldeo, en relacidn con la

rotacidn del portamoldss 10 de 12 mdcuin

Bl mecanismo 54 de 2limentacidn de la tira
funciona rara comunicar un avance gradusl de la tira S
hacia el dispositivo 55 de corte de los psdazos. Tanvo
el mecanismo de alimentacidn 54 como el dispositivo de
corte 55 estdn montados unitariamente eun una estructura
de sosién sostenida por un pié derecho o columna 59 que
tiene uma relacidn fija con el bastidor de la mdquina de
noldeo.

La tira S procede de una mesa rotativa o bandeja

giratoria 60 de suministro en la que dicha tira se halla
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colocada en forma egpiral
sira saliendo de e la bobi
dose por medio 2z un dispositivo de gulw dz

. . v . . .2 P e
el mscaunlsmo 54 de alinentacion de diecla tira,
oy wammry weed e e P TS eiem o JE L N - ;% s ~ dad o s, o "

Gue avravisga ol Jdiegpositivo de gula 52 viene su grayece—
voria definila por un primer par de rodillos vorticales
) PR, - ’ [N

de guia 63y oA v pricer rodillo 25 de gula y de scyorte
. e ’

worigontal un segundo par de rodillos wverticales de gula

P

v 67 y un sezundo rodillo horizonial de cuia y de

e

soporte 68; todos los rodillos de sufa verticales

norizontales gon universalmente ajustables en una sstruc-—

+

tura de sostén 69 montada en un poste o columna 0.
2z el mecanismo 54 de alimentacidn de la tira,
71 tiens una parte inferior 72,

le secclones de pmred laderal T3y T4.y un pié de-

e
=
o
&5}
o

3
l’lp

’ p= o fl i . » .
reclio ¢ columnz des sosgten 59 sujeto a la perite inferior

23 Un par de rodillos de alimentacidn 76 y 77, realizan

oot e

el avance graduval de le tire 8 o ajuste friccional con

. —-— . . . . r
la nisma. Los rodillos superiorss de alimentacion 76

. ’

Junto coxn un dispositivo coaxdl de impulsidn o embrague

76 de una sola direooién, estdn eostenidos por el extremo

[

libre de un srmazda oscilable 79 que wiene su extremno
cpuessto alojado, por ejemplo en 7%a en lag secciones

de pared 73 ¥ 74 de la esiructura de armazon. ol Zrupo

78 de impulsidn ew un sole sentido, tiene un brazo de
accionamisnto 79 que, si oscila, comunicard rotacidn
internitente, correspendlentenmente, al rodillo de ali-
mentacidn 75, en la direccidn de la flechavﬁ3. 21 armazdn
ogcilable 79 tiene un mar dc elementos latsraleg GO y

81 v un elemenio trang versal 82 que interconectan
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rizidamnente los elenentos laterales

de tope 83 del elemento Lrausversal
para linivar la pogicidn del rodill
sacidn 76 con reespecto al rodillo inferior de alimenta-
cion 77, agl como con regpecto a la tirea S enlre los rodi-
llos; el bornillo de Hope 83 se ajusta contra un tops
94 de la parite 73 de pareds

Andlogamente, el rodillo inferior de alimenta-
cidn 77 junto con un digpositivo impulsor ¢ embrague
coaxil de un solo sentido, estd sosbtenido por el extremo
livre de un bastidor 86 oscilable, cmyo extremo opuesto
ge aloja en 07 en lasg paries de pared T3 y 74 de la
estructura de armazdn. Bl embragﬁe 85 tisne un brazo

e accionamiento 88, yue si oscila, comunicard roiacidn

[

intermitente, correspondientenente, al rodillo inferior
de alinentacibn 77, en la dirsceibn de la flecha 4,.

Il armazdn oscilable 86 tiene un elemento transversal
89 que sirve de tops para un tornillo invertido de
detencidn 90 ajustable en el fondo 72 de la estructura
de zrmazdn.

Los mediog para comunicar rotacidn intermitente
ginultdnza a log rodillos de alimentacidn 76 y 77,
comprenden uua placa acciornadora de movimiento alter-—
rative 91 deglizable en un par ds guias herizontales
92 y 93 en la parve de pared 73, acercandose y alejandose

en 1os rodillos de alimentacidn, con un par de enlaces

. . e S N S .
de sccionamiento 94 y 95 idenvicos y simetrlcamente dig-

pusstos, Gue interconectan la placa cou los raspectivos

‘,,J

brazos actuadores 79 y 88 de

78 v 85 ¢n un solo sentido. Un grupo de potencia

os dispositivos de embrague
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neuna ticamnente accionado 9%, que visne un cilindro osci-

v un vastazo de piston 98 comunica movimiento

por medio de una conexidn de pivote 100; el pistdn 98

egta pivoitadamsnte conectz2do en 101 a la placa. De cgte
nodo, cada vez Gue el vdstazo de pistdn 98 se extiende,

la tira se hard avanzar por este medio la distancia ore-
determinada de la longi-ud de un pedazo a corlar de la
tira. 31 movimiento en vacio del vdstazo de pistdn, dejard
losg rodillog alimenitadores en reposo, debido a l1la funcibn
de log grupos impulsores 78 y 85 de zacciongmiento en un
solo sentido, con un digposivivo de freno 102 actuando
automdticanente pera mantener los rodillos de alimentacidn
fijos ¥ seguros en la posicidn alcanzada 2l final de la
carrera ds avance de la Hira con la placa. Zeta operacidn
del zrupe 96 del cilindro para hacer avanzar la tira, se
conbrola por el sistema de Ffuncionamiento neumdtico repre—
seatado en la fig. 8, reguladd por =l movimliento wrincipal
o rofacidn del poriamoldss rotativo 10 que se Auscribe

nds adelante.

~

51 dlepositivo de frenado 102, sn el ejemplo
preferido que ge representa, s extremadamente sgencillo,
s . e B . 1 s . e - " : - -~ . -

reducido ¥ econdmico de instalar; requliers golamente una

. . ’
sola cinta de freno 103 cuve forma un par de bucleg sime-
tricog 104 y 105 cada uno de ellog ajusiado a un tambor
de freno 100 y 107, respectivamente, de log tambores

. ; . - ~ . P .
de alimentacidn 76 y T77. Ln esta construccisn, con la

cinta ajuetada aproximadamenie a la nitad de la
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circunferencia de cada ftamhor resnectivo, los exitremos
e cheriorss 108 y 109 de la cinta de freno se fijan 7

unen a log elemenbos transvereales regpectivos 82 v 89

respectivamente de los bastidores oscilables 79 y 86,
nientras la parte intermediz en Torma de V o vériice

110 de la cinta, se hella sometida a la tensidn de un
mielle 111 sujeto de cuslguier modo adecuado 2 la eslruc—
tura del basiidor 71. Cuando se halle as{ gispuesta, la
cinta de freno durante la carrera de alimenitacidn de la
tira, de la placa, tenderd a aflojar su ejuste friccional
cou log jambores simulbdneamente con la disminucidn de 1sa
tengidn del nuelle 111, de modo que los tamborsg resha-—

lardz con respecto a la cinta. Sin enbargo, la cariera
de retorno en vacio de la placa 91, permitird que el
muelle 111 tense la cinta en ajuste friccional con los
tambores, eficaz para manbener los rodillos de alimenta-—
cidn ¥ la tira en su posicidn al finzl de cada avance

greduwal de la sira,.

\

Tl dispositivo 55 de corle de los pedazos esid
montado sobre la pared 73 de la esgtructura 71 del hasti-
dor, eun el lado dc¢ salida de la tira de los rodillos de
alimentacion 76 y 77, por medio de wr estruciura verti-
cal de soporte 112 que tiene una pestafia verdical 113

B

sujeta o avornillada a la zared 73 y que tisne ademds

un maaguito o paso de gufa 1132 a través del cual la tira

/ . . a .
uig al dispositivo iumedicto adyacente de corte 55,

ge o
La egtruciura de sovorie 112, lleva un par de guias
verticales de cuchilla 114 y 1{5 en lasg gue actlan un
par de cuchillas de corte de pedazos 116 y 117 vertical-~

. . - 7z
aenve deslizables en movimiento inversgo, acercdndose y
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alejdniose una de ovra. Lag cuchillas se accionan por un
bagtldor recita.gular vertical y oscilable 118 que rodea

7 s .
lag gsuias vertyicales 4o cuchilla 114 y 115 v sostenidas

i

e i . 7 -
debidamense mediante un par de gogtenes Jds arboles o
mufionze 119 y 120 con un c¢je de los mufiones perpendicular

al eje de la Hira que sale del paso de zufa 113a. Un

enlace suPerior 4e acelonamiento 121 conecta funcional-
vente sl extreno sunerior del bastidor oseilable 113 con

gue un enlzce inferior
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122 couecha funcionalmeonite el extreno inferior. del

bagsidor ogsecilable con la cuclhdilla inferior 117. Un dige-

Ll
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-

bivo newmatice 123 de cilindro de fusrza tlens el

r .,
y e . M3 . A
VagLaso ae su pls

n pivotadans.
tremo superior del bvagtlior oscilabdle 1193 el cilindro,
s 4 N . - _
a su vez, tlene uvna conexlion ylvoitada 125 con el soporie
125 sostenido por la estruciurs de bastidor 71. Le
e L . T RO I - __.- TR S o s N
retraceion del vasiazo de piston de este cilindro de

AT a 10

serarado vk Jisvancla D. Jalta avance Zradual de Ja vire,
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de las védlvulas piloto tiene un véstago de accionamiento
1302 a 133a, respectivamente, susceptible de deprimirse.
Estas vélvulas estén de tal modo separadas una de otra
que los pasadores de accionamiento de las valvulas suscep-—

5. tibles de deprimirse, se acoplardn con lag prolongaciones
o salientes sucesivag 19 de las levas de tal modo que en
cada momento que se lleve a cabo una operacidn de moldeo,
la accibn de la respectiva vdlvula piloto limitadora de
presidn, hard, mediante ese gistema, que se suelte un

10. pedazo sobre el dispositivo de retén 36, al grupo H de
manejo de los pedazos, a la vez que otro pedazo se coloca
en el transportador C para suninistrarlo al dispositivo
de retén vacio en aquél entonces, ya que el dispositivo
de alimentacidén de los pedazos se acclona para empujar

15 un pedazo residual desde el dispositivo de corte al

-y

transportador. Esto vé seguldo por el corte de la
tira & de un nuevo pedazo K, por la actuacilén de las
cuchillas de corte.
Las vélvulas reguladoras de presidn antes men—
20, cionadas, que accionan un par de valvulas principales
de control V1 y V2 controlan el suministro de aire
comprimido bien a un lado o bien a otro de los pistones
de los grupos de cilindro neumdtico de potencia, para
llevar a cabo la extensidn o la retraccidn, respectiva-
25. mente, de los véstagos de pistén. Con estos controles,
cuando ge admite aire a presidn en un lado de los
pistones para la extensibén del véstago de pistdn, el
otro lado me conecta al escape. Por el contrario, al
retirar o recoger el véstago de pistgn, las conexiones

30. con el aire a presién y con el escape, se invierten.
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Con referencia a lasg figs. Ty 9, ol sislens

de acclomamiento deacuerdo con este invento, se compina

)

con una micuinz continua de moldear y se vezula por el
moviniento nrincijal, o rotacidn, 4zl portamoldes 10.
Con este en rotacidn en la dirveccidn de la Flecha g,
primero 1a vdlvula niloto 130 tiene su nasador de
acciomaniento 130a devrimido, para ejercer influencia

gsobre 1z vdlvulzs principal de control Jl con objeto de

[

aplicar 2ire a presidn al grupo de cilindro de potencia

N
\L

96, moviendo la olzca 91 para hacer avanzar la tira o

1..

un paso o recorrido predeterminado. Al nismo tiempo, el
apéniice de enpuje 47 del dispositivo 35 de retén de los
bedazos, se contrae cuando el cilindro 35 de acciona-—
niento del mismo se vacla junto con el escape del

1a

cilindro 95, permitiendo que el apéndice de retén 38
retorne @ la posicioun de recozids vy detencidn de un
pedazo. A continuacidn, el nerno de actuacidn 1312 de
1a vdlvula 2iloto 131 resuladora de presién, eg accionado
vy deprimido por una prolonsacidn de leva 1S que por la
accidn del zrupo f2 de la valvula principal de control
dd lugar a la extensidn o salida del vdetago de pisidn
del cilindro de potencia 123 que hace oscilar el bvastidor
118 desde la posicidn re Lesemtﬂda en 1fineas de trazo vy
punto, 2 la vosicidn de linea continua en 1z fig. 5,
moviendo asl las cuchillas una bacia otra y cordando
un nedagzo K de la sira S,

Dagpuds de esho, el perno de aciuacidn 132a
de la vdlvula viloto 132 se deprime por una prolongaciodn
16 de leva que ejerce influoncia gcbre el grupo Vq de

7 . . .
valvula princigal de control, para retirar el vdstago de
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Plston de cilindro de potencia 96 "“01nad60 agl la placa

Y1 v dejando la tira cstacionaria en la posicidn en que gse

encentraba al final de su avance auberior. U1 mismo impulso

. :

neundtico de la vdlvula principal de conbrol 7, extiende

. . 4 .
el meador de empuje 47 ¢ue acciona el apendice 38, para

soltar un pedazo al interior de una bolsa 20 respectiva
del elemento 29 de transferevcia de pedasos. Finalme ante,

ure prolongacion de leva 19 deprime el asador de acciona-
miento 1332 de la vdlvula piloto 133 haciendo que la vile
vula principal V, recoja el véstago de pistdén.del cilindro
de potencia 123 lo cual lleva a cabo el movimiento de lasg
cuchillas separandose uma de ofp bara dejar libre el
Paso para el avance immediato sigulente de la +tira 8 hacia
el dispogitivo de corie.

fin el funciomamiento del sistema neundtico de
actuacidn, se suninistra aire comprimido a los grupos

de vdlvula principal de control Vl v Vz, a través de una

conexidn comdn 134 de suministro de alre comprimido, dotada

de ramificaciones 134a ¥ 134b gue conducen a los ZTUPOS
de vélvula Vi ¥ Vy, respeciivamente. Cada uno de estos

A

. 7
grupos de valvula tlene una conexidn de descarga del

aire caliente, 135 y 136, respectivamente.
Ll modo en que el elemento de matrig 13 de cada

grupo de moldeo 12 se acciona por el elemenio de leva

(e 2 ey el K 2 s s .
eswacionario o pista de leva 15 de la maquina, se repre-
senta mds clovamsnte en la ©ig. 9 a escala aumeniada,
Gue nmussvra especialmente un mecanismo articulado eficaz
para el avance ¥ ulterior travazdn Azl elenento 13 de la

n . - . 7’ o . 14 n
matrlz en la posgicidn de cilerre de dsita.

Consgiguientemente, cada gruvo de moldeo Hiene
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vina secciodn de accionamiento 13%a gue comprende un bastidor
secundario o alojamiento separado 137 sujeto, por elemplo
por pernos 136 2 la llanta 11 del porta-moldes 10. Una

. ’ 3 .
parra deslizadera 139 esta monbada en la parte superior

i

del slojamiento 7y lleva un satélite de lesva o rodillo de

v

leva 140 en el que s

0]

ajusta la pigta 15 estaciomaria de

®

leva de la mfcuina. L2 harra deslizable 139, tiene solida-~
ria con ella, una m@rie o blogue en forma de horquilla
141 preparado con wna ranura 142 en la que fu wciona un
rodillo 143 sosvenido por una palanca acodada.l44, Un
pasador 145 conecta fuﬁcionalmente la palanca acodada

con uma varilla de empuje 146, también deslizable en el
alojaniento, paralelamente a la barra deslizable 139. La
palanca acodada 144 tiene una conexidn pivotada 147 con
un enlacsz 148 que a su vez egid pivotadamente conechado
en 140 con ¢l bhuzo 133 due sosivliene el elemento de matriz
13. Cuando la pista de levz, nor medizcidn del rodillo

de leva 140 desplaza la harra desglizable 139 de la
posicion de linea de “razo y punto kacia la derecim,

. . P
a la poglciodn

®
i
o
O
©
©
=
&
QO
H

el elenmento 13 de maitriz s

de cierre, por cuyo medio las conexiones pivotadas 145,

147 y 148 entre la harra de empuje 146 ¥ el elemento
de matriz, 13 s& colocan alineadas 7y gravadas a causa

. de la conexidn pivotada intermedia 147 gue se ha des-

plazade ligeramente nds alld del centro muerito y contra

una cara de twope 150.

mecanismo articulado se traba auvtondticamente ¥ nermane~-

cerda en esta condieidn sin que cl rodillo de leva 140

se ajuste en la pista de leva 15, de *al modo gue la
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carga de sostener la matriz cerrada no necesite ser
goportada por la pista de leva que ha de continuar
trabajando y por la fricceidn impuesta en ella. Para
destrabar el elemento de matriz 13, el rodillo de leva
140 se acopla con la pista de leva en la direccidn con-—
traria haciendo retornar la barra deslizable 139 a su
posicidn de lineas de trazo y punto, a la vez que hacien-
do oscilar la palanca acodads para soltar el mecanismo
de dispositivo articulados La varilla de empuje 146, en
su extremo exterior, estd preparada con un cabezal 151
pera limitar los movimientos de la misma hacie el
interior. Un muelle helicoidal de compresidn 152 se
encuentra encerrado entre el cabezal 151 y un tormillo
de ajuste 153 roscado en una prolongacidn 154 del aloja-
miento 137.

1 mvelle 152 permite que el elemento 13 de
matriz ceda cuando se hella en la posicidn trabada de
cierre de cavidad, para permitir, por ejewplo, la expan—
sidén del material contenido en la cavidad. L1 muelle
pernite tambien la ligera recesidén o retirada de la
conexibén de pivotacidn 145 de la palanca acodada,
cuando la conexidén pivotada intermedia 147 rebasa el
centro muerto.

Los elementos de matriz o matrices de moldeo
13 v 14, funcionan en anillos 155 y 156 respectivanente,
gque rodean la parte de llanta del porta-moldes rotativo
10. los anillos junto con la parte de llanta forman
cdnaras de caldeo 157 y 158 para las respectivas matri-
ces de moldeo, teniendo conexiones tubulares 158 y 160

, iratoria
a una conexidn/para el vapor u otro fluido de control de
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ls temperasura, con

srupos do moldeo g dzgplazan al punvo de dssearsa en
n . 7 -
sl que el articulo gg suelta de log moldes cayendo en la

v N P4
sirge a la estacidn ¥V deierminacidn

Wl dstalle rspresentado en la fiz. 10, repre-

Loy T Y VoTe! b a T aras \ ’ c R g A

sensd el modo en que, por ejenplo, un articulo & de
forpa cilindrica de paredes gruesas puede obtencrsge
rartiendo de un pedazc alescuadaumente conformado del
material de moldeo. Con un peadazo K colocado por el
mecanismo de alimentacidn entre ol elemento 13 de

natriz y el elemento 14a de miclso de la misma, los

celementog de matriz se mueven »ard gue se aproximen

. S . - s ~ et e s I
2 gl por los respecilvoes zlemenios fijos de plswa

LY

(o}

jol

le leva 15 y 15 de la mfquina, mra sujetar el pedazo

@D

entre ellog de tal modo ¢ue pueda soltarse del elemento

r

21 de colocacidn. La ulisrior rotacidn del por ta=noldes

)

1C con regpecto a los slewmentos de pigla ds leva, dan

"CJ

lugar a que el mecanigno articulado de la fig. 9, haga
avanzar el elsmento 12 de matriz, misniras el elemento

nuclear 142 se revirz en el interior de la cavidad del

[(]

elensnto 14 ds la matriz, por la accidn de un muelle de
conpresidn 150, encerrado. La actuscidn continuada del
mecanigno articulado por la pisa de lzva, clsrra mis
ailn lag matrices de moldeo como se reprssenta en las
fizs. 9y 10, oblizando zel al material a lleuar la
cavidad alrededor del elemsuto uuclgdr 14a, conformando
asd el articulo cilinmdrico 2 de la fiz. 10. Cvaundo el

articulo ha de soltarse de los srupos de moldzo, el
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elenenio 13 fe la matriz se contrac lo suficiente mra

separarge del elemento 14 y soltar el arifculo todavia
apoyado en este ultimo elemento. Z1 elemento miclear 14a,

& su vez, se mace avanzar por la accidn de medios de leva

=

’ . .
ecvados, en la maquina, para sepzrar el articulo de su

jul
(@]

aproyo en el elemento de matriz 14. Con el movimiento

O
=

convinuado de los grupos de moldeo a lo larzo de su
soria, un par de carriles de separacidn, fijos

161 y 162, (ver fiz. 11) se hacen eficaces rara ajuscarse
en la cara fosterior del articulo de un modo gque lo
arranca del elemenbo nuclear 14a cuando egle a su vesz
Puede hacerse retirar al interior de la cavidad de la
n2iris de moldeo 14,

Deniro del alcance de las reivindicaciones
bueden intfoducirse variaciones y modificaciones y algunos
elementos de log perfeccionamienios pueden ubtiligarse sin
otros.

¥ 0 T A

Degerita suficientemente la naturaleza dél
invento, zsi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormentie
indicades son susceptibles de modificaciones de deialle
en cuanio no alteren su principio fundamental, siendo lo
que congtituye la esencia del referido invento y por lo

solicita FPatente de Iuvencidn por 20 afios en

s
(o]}
@
6]

sgpafia: "Frocedimiento y aparato pare el moldeo continuo
de articnlos partiendo de pedazos de material termo-
slastico™; caracterizdndose por Lo glgulentes

1%.~ Procedimiento para el moldso couiinuo de

»

articulos, particndo de pedazos, de material tefmoplésblco,
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predeterainado y, ademfs, por comprender ¢l hucsr/con-

vinuanente ung gerie de pereg de mavrices complementarias
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de moldec, cooperativas, mias alld de un punto de carga;
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el hacer cue las matrices de cada
wuaso de carszas el introducir una tvira de material de
moldeo, sradualmeule, una distancla predeterminada ¥y

-

sucesivanente pedagos de lonyitud predetermirada

corregpondiente & la mencionada distancia desde el extreno
de la Hiraj; el llsvar los pedazos, uno cada vez, al punto

e carza y el colocarlos envsre matrices de moldeo suce-—

jol}

sivas 7 sepvaradas cuando éstag pasen por el punto de

ca: ¢l cerrar narclalmente cada par de matrices

uando el pedazo se na colocado entre ellas, por cuyo

medio el pedaze gueda sujetc y es arvrastrado con las
matrices; y a counivimuacidn, mientras sigue avenzando,
cerrar completanente lasg matrices una con odwa 7 mantener
el Dzdazo enire ellas para moldear un aritfculo del
material del pedazo.

22,~ Procedinisnto, sezin lo especificado
2n 1a reiviﬁc?“ﬁéloa 12, caraciverizado pordue la opera-
cion de alimentar, cortar, trasgladar, colocar, sujetar

- » - | - . r
y moldear, y los moviniontos axiles de separacion,

arclal y clerre toial de las matrices de moldeo,

o ~ . 2L ) ¢ .. e -
sodas en relacion adecuada de vlempog con

resweete al movinlenso de log mencionados pareg de

o - et . 4 - oy e J.
dichas metrices de noldeo neg alla del punto de carga.
32,~- Procedimicnto, segin lo especificado
14 v b - .
en la reivindicacion 28, caracterizados zorgue la

’ - e . .’ . P ¢
relacion de vicmpos euire la operacicn de alimentacidn,
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52, =~ to para la aplicaciorn practlca del
sopecificaldo en le
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adscuada con los medios ds colocacidn de los pedazos,

e ’ .
¥ ericag mra aplicar eglos o log medios dz colocacion,

'2

J un dlsposlvivo de redén de los peduzos accionzdo en
velacidén de ficmuos adecnada con el mecanlsmo de trang-
ferancia de los pedagos, para depositar uno de dsbos
cada vez en un mecanigmo de btransfer encia, para cada
operacidn de moldeo por las matrices de moldeo

108, - Aparato, sexun lo especificado en la
reivindicacidn 08, caracterizado porcue el portamoldes
eg un elemento rotativo ue tiene prolongaciones de
leva equidistantenenie separadas a 1o largo de su borde,
coit la adicidn de un dispositivo de corte de la tira,

un mecanisno de alimeniacidn de 1la

en ralacidn adecusda de tlempog con el dl“ gitivo
coriador pare reallzar una alimentacidn pradual de
um slrva de maverizl a moldear, al dispositivo ds
Torte para coriar de la misna une serie de reiaznog
de longitud predetferminade a intervalos correspon—
ienves a log Que transcurren antre los operaciones
sucesivas de formacidn de las matrices de moldeo, ¥y
medios para trasladar csla dago desde el dispositivo
de corte hasta y en los medios de colocacidn de los
pedezos, uno cafa vez, para cada operacidn de wmoldeo

e las matrices de moldeo, y un sistenma neumdtico de

N e e 7o . o m
2nso dotado de eilindros neungditicos de actua-—

.« 7 . - fagey T _— - R ~ ol -
c1ion, funcionalmenie CoNeCTaos, regpeculvangnise, con

el digpositive de corte de pedazos ¥ con el mecanismo
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de alimentacidn de 1a tira, con védlvulas prineipales
de contirol pare el accionamiento de los cilindros, ¥
valvelas piloio de aire csisaciongrias dotadas de vde-
sagos funcionales deprimibles preparados nara que en

-

leva para acclo-

[

ellos sz ajusien las prolongaciones de
nar el dispogliivo cortador y el mecanismo alimentador
en relacidn de tismpos adscuada enire af, por los
medios piloto ¢ue ejercen influencia en las valvulas

-

principales de control, para el accionamiento de Llos

112,- Aparato, sezin Lo espscificado en la
reivindioacidn 52, caracterizado por la adicidn de un
dispositive coriador dg la tira ¥ un mecanismo de
alimentacion de la misma, en relacidn de tiempos con
el digpogitivo coriador, para llevar a cabo la ali-
mentacidn gradval de ura tira de materizl a moldear
al disposiiivo cortador, para cortar de la miswa una

.2 de pedazos de longitud predeterninada a interva-—

1 le

ser
los correspondienses a 108 (ue transcurren entre opera-

clones sucesivas de formacidn de las wmatricas de

L

moldeo, y una pogicidn de suministro de la tira, que

o
contiene un repuesto arrollado de la nmisma,.
122,~ Aparato, sesun lo especificado en

s reivindicaciones 62 a 112, carac-

D

!

cualguiera deg 1

[

’

terizado porque los medios de colocaclon de los pedazos,
conprenden un elemsuto rotativo de colocacidn de los
miemos, en forma de un digco provisto de una parte de

e n? - M.
horde periferico para introdu-

cirze parcialmente en cada uno de los pedazos con

objevo de sujetarlog amoviulemente a dicho disco anies
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de su ajuste con las matrices.

132,~ Aparato, semin lo especificado en la
reivindicacién 128, como derendienvte de la 82, carac-—
terizado porgue el mecanismo de vrangferencia de los
pedazos comprende un elemento de traunsfersucia de Llos
mismos provisto de dientes de tal modo wallados due
constituyan bolsas a lo largo de su periferia, prepara-
das nara contener en ellag une series de pedazosy los
mencionados dientes estdn ranvrados para formair un par
de [uas geparadasg por un rehajo, con la parte de borde
en forma de cuchilla del mencionado digeo masgando a
través de rebajos consecutivos al girar el elementbo de
trangferencia de discos, y de este modo regbalar
rarcialmente al interior y sostener asi friccionalmenie
y desplazar los discos desde las bolsas consecutivas
del elemento de transferencia.
"149.¥ Aparato, segin lo especificado en la
reivindicacidn 132, como dependiente de la 82, carac-
terizado porque el digpositivo de retén de 105 vedaros

[oks] [)o
recibe Adel transportadgr, y un elemento de retén de los

~,
N,

migmos de dicho dispositivo puede acfionmarge para solbar
un pedazo cada vez al iﬁﬁerior de uya bolsga del elenento
de transfereuncia de pedagqso

9.~ Procedimi
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