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"Procedimiento y aparato para e l moldeo continuo 

de artícu los partiendo de pedazos de material 

tc-rmoplástico".

Q^aácitaníe: LITELO! 2UBHGH OOHPABX LIIUlBd), entidad inglesa, 

residente en 1 Albany Street, Londres, Inglaterra,

Late invento se re fie re  a un método y a una- 

máouina para moldear artícu los partiendo de un material 

teraoplástico susceptibls de curvarse o vulcanizarse por 

e l calor, del cual puede serv ir de ejemplo un material 

elastómero, ta l cómo e l caucho.5
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¿las ©apeenicameave, se re fie re  a una máquina 

da moldear Que tiene una serie de grupos de moldeo forma- 

dores as ai1 bienios, Que se desplazan en una trayec toria 

preo.e terminada y sin f in . Desde un punto de carga o a l i -  

me libación, e l material ge coloca sucesivamente en e l  

in ten o r  de los grupos de moldeo, cada uno de los cuales 

oisne un par de matrices forma doras cooperativas, Que 

cons ti 6'uyen una cavidad de moldeo. Hatos grupos, a con- 

Ginuacion, pasan, durante un período de semi-curado por 

calor suministrado a las matrices de formación, a lo  

la igo  de la  braveetoria con e l artícu lo  permaneciendo 

enenirado en j.a caviaad formada por las matrices cerradas, 

cou. oD je üO de es tab iliza r e l material de ta l modo Que los 

artícu los formados conserven su forma después de so ltarlos 

las  mabrices, lo s  artícu los so retiran  en ún punto de 

descarga y se guían o conducen desde la  máquina a una 

operación de terminación del curado, s i es preciso.

.üSoe invenvo constituye una mejora de una máquina 

de moldeo conuinuo, para ev ita r determinados inconvenientes 

i'/fueren ües a la alimentación continua de tiras  del material 

a moldear a los grupos de moldeo, en la que la  tira  de 

ma oeria l a moldear se une a l paso de los grupos forjadores 

en dirección tangencial, de ta l modo que cada grupo produ­

cirá e l arvicu lo, partiendo de la  t ira , por una operación 

coliüínao.a de coree moldeo, lia tira  continua alimentada 

del modo corriente la  constituido un método práctico y 

sa bis^ac torio a pesar de lim itaciones tales como las 

debidas a las d iiicu ltsdss qus aparecen, a l intentar la  

formación de objetos más voluminosos o más complejos, 

partiendo de la t ira , especialmente cuando e l  artícu lo



requiere cavidades ds moldeo relativamente profundas, o 

a causa de las lim itaciones en la circulación del material 

que se obliga a llenar la cavidad del molde, o a causa 

de la vulnerabilidad del material sin curar de la t ira , 

que está expuesto a una posible rotura.

Sste invento se propone ev ita r y eliminar los 

problemas anteriores del método de alimentación de la 

t ira , y tiene por objeto suministrar de modo automático 

material a los grupos de moldeo, en forma de pedazos, 

para proporcionar la  cantidad de material de acuerdo con 

la forma y e l volumen del a rtícu lo  a moldear.

Así pues, este invento proporciona una máquina 

para e l moldeo continuo, dotada de un mecanismo de a l i ­

mentación o introducción de pedazos cuyo funcionamiento 

está regulado con respecto a l tiempo y se rige  por e l 

movimiento de los grupos de moldeo a lo  largo de su 

trayectoria, de ta l modo que se coloque un pedazo en ca­

da grupo de moldeo cuando éste pasa por e l punto de 

carga o alimentación.

Sato invento proporciona también un .mecanismo 

de alimentación o introducción ds pedazos por medio del 

cual éstos se cortan de modo necesario de una tira  

continua de material de moldeo que se introduce en e l 

mecanismo, la  t ira  es de una sección transversal adecuada 

para e l objeto del artícu lo  a formar partiendo ds los 

pedazos. DI mecanismo corrospondiento, contiene medios 

para alimentar gradualmente' la t ira  a los d ispositivos 

asociados de corte, por cuyo medio una longitud deseada, 

constitutiva del pedazo, se corta de la  tira  de acuerdo 

con las necesidades, para cada operación de moldeo y se
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3n una forma de este invento, la maquina de

serie do granos de moldeo montados sobre

10. S I mecanismo de alimentación o introducción

ds los pedazos, de acuerdo con este invento, puede con­

trolaras centralmente por, o engranarse con e l movimiento 

del porta moldes para ser e ficaz  con objeto de colocar un 

pedazo entre las matrices abiertas de formación, cuando 

15. lo s  grupos so desplazan más a llá  del punto d'e carga. Los

pedazos así colocados, se reciben y sostienen por las 

matrices de formación y luego se sueltan de sus medios 

ds alimentación, de ta l modo que las matrices do formación 

pueden cerrarse ya por completo sobre e l pedazo así como 

20. una en otra para conformar e l a rtícu lo , lo  cual se lleva

a oabo cuando los ¿Tupos de moldeo continúan desplazándose 

a lo  largo de su trayectoria .

3n la construcción representada en los dibujos

adjuntos como ®3omplo de este invento, un mecanismo de

25 o alimentación d C la t i r a , que recibe ésta de un punto de

suministro, la  hoco avanzar, ¿jraduaImcnte a un d ispositivo 

do corte de los pedazos. Qada uno do los pedazos así 

producidos, se lleva  a un dispositivo de sostén de los 

mismos susceptible de :i dispararse", controlado para

30. solí un pedazo cada vez a l in ter io r  do una bolsa de
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una serie dispuesta e un elemento rot-ativode transferencia

de los pedazos y que se desplaza más a llá  del dispositivo- 

citado, de ta l modo <¿ue e l elemento de colocación puede 

recocer un pedazo cada vez de la bolsa respectiva para

colocarlo en un grupo de moldeo. 101 elemento de coloca­

ción puede tenor forma discoidal con borde cortante cpue 

penetra parcialmente en e l cuerpo de los pedazos entre 

sus extremos, lo  su ficiente para hacer que e l pedazo se 

adhiera a e l y sea. retirado de las bolsas del elemento 

de transferencia y transportado a los grupos de moldeo 

cuando e l elemento de colocación y e l de transferencia 

giran coordinadamentecon e l desplazamiento de la rueda

portadora de matrices.

Todavía otra característica , consiste en la 

provisión de un sistema neumático para accionar dispo­

s it ivo s  componentes del mecanismo, ta les como e l avance 

de la  tira y  los medios de corte de los pedazos, que 

requieren e l funcionarais uto intermitente o gradual, 

centralmente controlado y graduado, con respecto a l 

tiempo, por e l ritmo de movimiento de los grupos de 

moldeo en su recorrido c íc lic o .

Otras características y ventajas aparecerán 

a continuación Bn los dibujos,

la  figo  1 es una v is ta  de una máquina continua 

de moldear provista de un soporte rotativo para los 

grupos de moldeo, en combinación con e l mecanismo de 

alimentación de los pedazos.

La f i g .  2 es una v is ta  en planta del mecanismo 

de alimentación de los pedazos, en e l que los  pedazos 

cortados de una tira  pasan a través de los d ispositivos
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ds alimentación de ésta y de corte de pedazos, y luego 

a través de los dispositivos u lterio res de manejo y 

transporte de los pedazos, a los grupos demoldeo, todo 

e l lo  centralmente controlado y coordinado por la rota­

ción del soporte.

La f i g .  3 es un corte detallado por la  línea 

3-3 de la  f ig .  2 del extremo de descarga de los pedazos, 

del d ispositivo de corte de éstos.

la  f i g .  A es una vista  de la  f ig .  2 tomada por 

la  línea 4-4 y representa una vista la te ra l de una esta­

ción de suministro de tira  con los medios de guía de 

ésta que la  conducen a l d ispositivo de corte de pedazos.

la  f i g .  5 es una vista  la te ra l parcia l y a mayor 

escala de la f i g .  2, por la  línea 5-5 de la misma y 

representa más claramente un transportador intermedio 

de correa sin f in  para los pedazos que suministra cada 

uno de estos desde e l d ispositivo de corte de la t ira , 

directamente a los  dispositivos u lterio res de manejo 

de los  pedazos del mecanismo en cuestión.

la  f i g .  5 es un corte transversal por la  línea 

6-6 de la  f i g .  5 y representa una vista  fragmentaria de 

la  parte de “borde o llanta del soporte rotativo  en 

conexión de impulsión con los d ispositivos de manejo 

de los pedazos.

la  f i g .  7 ss un corte transversal por la  

línea 7-7 de la f i g .  5, y representa e l d ispositivo 

de puesta a punto para los d ispositivos de manejo de 

los pedazos controlados por la  rotación del soporte.

la  f i g .  8 es una v ista  esquemática de un 

sistema neumaticamente accionado, controlado central—
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Pop la roüacion ¿el soporte, para e l accionamiento 

cilindros de potencia de ios distin tos d isp os iti­

vos componentes del mecanismo.

La f i g .  9 es un corte longitudinal a mayor 

escala de uno de los grupos de moldeo montados en e l 

soporte y representa un mecanismo articulado de acciona­

miento del molde y de auto-sujeción.

La f i g .  10 es una v is ta  de deta lle , muy amplia­

da, de un ejemplo de un par de matrices de moldeo para la  

producción de un artícu lo  moldeado, c ilin d rico , partiendo 

de un pedazo, y que adicionalmente contiene una matriz 

nuclear y medios para accionarla.

La f i g ,  11 representa la  separación del artícu lo 

del elemento de la matriz nuclear lúe se representa' en la  

f i g .  10.

Con referencia a los dibujos adjuntos, se repre­

senta un mecanismo de alimentación o introducción de los 

pedazos, que puede serv ir de ejemplo de este invento, 

representado en combinación con una máquina H de moldeo 

continuo. S I ejemplo de máquina de moldeo que figura en 

los dibujos, tiene un porta-moldes ro ta tivo  10, con un 

eje horizontal de rotación, impulsado desde un motor 0, 

a 'través de un tren R de engranajes de reducción, montados 

en contramarchas respectivas S1 y S^, montadas en una 

base o armazón 1?. Un pifión de entrada está montado en 

e l árbol del motor, mientras que un piñón de salida P 

se halla montado en la contramarcha Ŝ _ y acciona una 

rueda dentada G- de gran diámetro. La ruedádentada de 

salida que gira con e l engranaje de gran diámetro G, 

impulsa e l portamoldes rotativo  10 por medio de una



8

10

15.

20.

25.

30.

25303
cadena sin fin  P que se ajusta en una gran rueda dentada 

coaxil con e l  soporte rotativo  10 y sujeta a l mismo.

31 portamoldes 10 también alojado en la base P tiene un 

borde p erifér ico  o parte de tambor 11 a lo  largo del cual 

están montados una serie do grupos de moldeo 12 cada uno 

de los cuales tiene un par de matrices de moldeo 13 y 14» 

cooperativas y coaxilmente móviles. 3n esta construcción, 

la  matriz 14 tiene un elemento nuclear 14a axilmente 

móvil para la fabricación de artícu los anulares moldeados, 

y la expulsión de los mismos, que se describen con mayor 

deta lle  en relación  con la f i g .  10, más adelante.

Para el f in  de este invento, los grupos de 

moldeo 12 están equipados para rec ib ir  pedazos de material 

de molde donde previamente se introdujo una tira  continua 

de material de moldeo, en las matrices móviles de forma- 

cióu, con la t ira  uniéndose taEsencialmente a la  trayec­

toria  c íc lica  de los grupos de moldeo 12. La construcción

que se describe de gruño de moldeo, tiene dispositivos v.
para mover un par de matrices de moldeo una hacia otra 

en una operación in ic ia l  de c ie rre , e ficaz para ajustarse 

un pedazo E después de haberse colocarlo entre las matrices. 

Los medios de colocación del pedazo, de acuerdo con esta 

construcción, soltarán e l pedazo así colocado una vez 

recibido por las matrices de formación, después de lo  

cual, estas se cierran por completo una con otra y  sobre 

e l pedazo obligando a l material a moldear a que llene la 

cavidad de las matrices. Los grupos de moldeo cerrados 

con e l a rtícu lo  encerrado en e llo s , se desplazan a conti­

nuación a lo  largo (de su trayectoria c íc lic a , a l g irar 

e l soporte en la dirección de la flecha 17, a la  vez quo
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se someten a un periodo de semi-curado por e l calor 

suministrado a las matrices de formación, por cualquier 

procedimiento conocido. A l f in a l del período de semi— 

ouin.dc, cuando los prunos se egrominan nuevamente a l punto 

Jil'nS Q±GO O.O SU "J'Juiy vi;úOd/iri cxc l ic a , las matrices de moldeo 

se abron para so ltar de las mismas e l a rtícu lo  ssmi- 

curado, a lo  largo de una guía de descarga U a un trans­

portador í  gue lleva  los artícu los a l In ter io r  y a través 

de una estación de. curado, ta l como una estufa de curado 17.

10. 3n la operación de cierre CiC lit ís natrices, como

se indica en la vista de 1a í i g .  5, éstas primero avanzan

una hacia otra lo  suficien .te para re o ib ir e l pedazo del

órgano de colonación. Jjusgo, la  ma ir ia 13 se cierra contra

*V\

e l organo 14a de núcleo de la matriz, con e l pedazo K 

encerrado entre las matrices; este movimiento de c ierre 

empuja e l organo 14a de la, matriz lacia  atrás, contra un 

tope f i j o  del elemento de moldeo 12, 111 movimiento de 

c ierre  se rea liza  por medio de un mecanismo articu lado, 

regulado por una leva, contenido en cada grupo de moldeo 

y descrito más adelante, representado en la £ig„ 9. Así 

pues., la  operación de formación o moldeo de esta cons­

trucción, comprende e l colocar un pedazo K entre un par 

respectivo do matrices de formación, e l hacer avanzar 

luego las matrices una hacia otra para ajustarse en los 

extremos respectivos del pedazo o pieza en bruto, e l 

so ltar luego e l pedazo de sus medios de colocación, de 

ta l modo gue e l .pedazo se sostenga momentáneamente por 

las matrices, y e l continuar e l movimiento de c ierre a la 

vez gue se empuja la matriz 14a una distancia !'d:i hacia 

atrás, contra su tope.
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Para lle va r  a cabo este tipo ele accionamiento 

de las natrices de formación 13 j  14, la  maquina de moldeo 

esta provista de una pista 15 paralela principal (ver 

fip s . 1 y 9), ds forma arqueada, concéntrica con s i eje 

cío rotación del portañolass 10 y f i ja  sobre la  base o 

armazón de la máquina, Data pista 15 paralela principal 

esta dispuesta a un lado del portamoldes 10 donde con­

tro lará , mediante s i mecanismo articulado de la f ig .  2, 

e l movimiento do las 3oatrices asociadas de formación 13. 

Una pista 16 de leva au x ilia r, se dispone en é l lado 

opuesto del portamoldes, de acuerdo con las necesidades 

de esta construcción, con objeto de regular e l movimiento 

de ajuste de los pedazos del árgano nuclear 14a de la 

matriz, a través de la distancia Hd!l de movimiento perdido 

en e l momento en que se está colocando un pedazo entre 

las  matrices de formación.

Sn e l mecanismo de alimentación de pedazos de 

esta construcción, representado en las f ig s . 2 a 7, los 

grupos de moldeo 12 reciben los pedazos K de material 

de moldeo de modo controlado, desde un grupo H de manejo 

de los pedazos, dispuesto en relación  de impulsión con 

e l portamoldes 1o, por ejemplo mediante una rueda d e• 

es tre lla s  17 pus se ajusta en e l borde dentado de la 

llanta 18 del porta-moldes 10. Los dientes del borde 18 

en quo se ajusta la '.rueda de es tre lla  17, están repre­

sentados por una serie de pasadores o prolongueiones 19 

equidistantemente separados entre s í, a lo  largo de la 

p er ife r ia  de la llan ta . Los pasadores 19 representan

'Gamo: prolongaciones ds leva que desempeñan le mxsion

30 a d ic io n a l de c o n tro la r  lo s  d is t in to s  d is p o s it iv o s  compo-
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tientes d e l mecanismo de alimenta c lon  de lo s  pedazos, como

je de■scribirá má s a delan te . A s í, la  separación. de lo s  pa

¡ador■es 19 gua re!lac ion  fuñe tonal dirrecta con la

¡egar■ación de ios .crpr!o“* pos de moldeo 12 entre s í. Su esta

¡ons truco ion, lo s pa 3'a dores 19 son idénticos a l í3 0. “(JSll. LÍO

:e le va por medio del cuai la  pista principa l de leva  16

. 0  tu.a e l elesa nto 14a de la  m atriz.

S I grup'0  II de 3manejo de los  pedazos, está sos-

;enid 0  por una es truc tur:a de soport e a justable 20 f i j a

on r aspecto a la base 0 armazón de la  máquina. En este

grupo E do manejo de los pedazos, un órgano rotativo  de 

colocación de dichos pedazos tiene la forma de un disco 

21 sujeto a l árbol 22 montado en e l bloque de soporte 

2 3 , a jus tálleme rite sostenido por la mencionada estructura 

de sostén 20. S I árbol 22, por medio de la rueda 17 de 

es tre lla  antes citada, está unido a l movimiento de rota­

ción o principal del portamoldes 10. SI disco 21 está 

preparado con un borde perifér ico  27 en forma de cuchillo 

Que, en e l furto lona miento del mecanismo penetrando par­

cialmente en los pedazos IC lo s  sujeta y levanta desde 

bolsas 28 de un elemento 29 rotativo  de transferencia 

de los pedazos, f i j o  a l árbol 25 también montado en e l 

bloque do soporte 2 3 . E l elemento 29 de transferencia 

de los pedazos, está acoplado a l árbol 22 por medio 

de un tren de piñones 30 a 33j los  piñones 31 J  32 son 

lib re s  y están también montados en e l bloque de soporte 

2 3 . Así, e l tren de piñones 30 a 33 representa e l dispo­

s it iv o  de regulación en cuanto a tiempo entre e l elemento 

21 de colocación de ios pedazos y e l  elemento 29 de 

transferencia de los  mismos, regulado por e l ritmo de30
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movimiento de los sá llen les 13 del portamoldes 10 que 

impulsa la rueda de es tre lla  17.

S I modo de colocar los  pedazos K en los grupos 

de moldeo 12, está bien representado en la  f ig .  5, en la 

que e l disco 21 que pira en la  dirección de la flecha 

levanta los pedazos de las bolsas 28 del elemento de 

transferencia 23 que gira en sentido contrario indicado 

por la flecha A£. la s  bolsas en e l elemento 29 de trans­

ferencia de los pedazos, están formadas por dientes 34 

que están ranurados para formar picos 34a y34b con e l 

rebajo 35 entre e llo s  para a lo ja r  e l borde de cuchillo 

del disco 21. le  este modo, este disco coi’tara parcia l­

mente e l pedazo K , penetrando en su in te r io r , sosteniéndolo 

así friccioralm ente y retirándolo de la bolsa respectiva 

28. Gomo se observa en la f ig ,  6, la separación entre 

los  pedazos sostenidos por e l borde cortante del disco, 

es igual a la  separación de los grupos de moldeo 12.

Un pedazo sostenido por e l disco, se representa colo­

cado en un grupo de moldeo 12, mientras que un pedazo 

subsiguiente Kg se representa recogido por e l borde 

cortante, a causa de la  operación de corte, con un tercer 

pedazo K todavía en su bolsa 28, y en e l que se ajusta 

e l borde cortante del disco.

■̂ 1 grupo K de manejo de los pedazos, comprende 

ademas un d ispositivo 35 de retén de los pedazos que 

funciona para depositar un pedazo K, cada vez, sobre e l 

elemento 29 ro tativo  de transferencia de los pedazos, 

a intervalos correspondientes a los de las operaciones 

de moldeo, de los grupos de moldeo 12. Este d ispositivo 

de retención 3o está montado ajustablemente en una
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estructura estacionaria de soporte 37 Que comprende 

principalmente un par de apéndices de retención 33 y 

39, Que constituyen una cuna para sostener un pedazo 

E dispuesto para soltarse a l in te r io r  de una bolsa res­

pectiva 23 in fe r io r , siempre Que uno de los apéndices 

de retención 33 se dispara o se hace oscilar en r e la ­

ción de tiempo con e l movimiento de las bolsas de 

recepción de pedazos del elemento de transferencia 2 9 .

Los apenáiss de retención 38 y 39 están

montados ñivo ta dame rite en 40 y 41 sobre la estructura 

de soporte 37 y cada uno de e llo s  están impulsado a la 

posición de sostén del pedazo, por ejemplo por muelles 

42 y 43 respectivamente, con topes ajustables 44 y 45 

Que determinan la  separación de actuación 46 entre las 

puntas extremas in fer io res  de los apéndices. La sepa-

ración 46 es suzioientemente pe Quena para retener e l

pedazo de la cuna entre los apéndices, pero soltará <

pedazo cuando s i apéndice 33 gira o se dispara como

indica la posición de trazo y■ punto 38a . El apéndice

30 se acciona, de este modo, en e l  momento preciso 

para so ltar e l pedazo, por medio de un pasador impulsor 

de accionamiento 47 Que momentáneamente liaos g irar e l

apéndice de reten 3 0- El pasador impulsor de acciona­

miento 47 recibe su impulso en relación  de tiempo 

adecuado para cada operación de. moldeo, desde un sistema 

de funcionamiento neumático Que se describe detallada­

mente a continuación y se representa eacuernaticamente

en la f ig 8o

Después de so ltar un pedazo,' e l d ispositivo de 

retención 36 recibe un nuevo pedazo Que le  suministra un



grupo transportador C que tiene una correa  transportadora 

s in  f in ,  accionada continuamente por un motor. La correa 

transportadora lle v a rá  un pedazo a l  d isp o s it iv o  de reten ­

ción 3o, depositándolo entre lo s  apéndices de retención  

33 y 39, del mismo, con la  posic ión  adecuada de l pedazo 

entre lo s  apéndices asegurada por un d isco 51 de tope o 

apoyo que g ira  unitariamente con e l  elemento 29 de trans­

ferenc ia  de lo s  pedazos.

31 grupo 0 del transportador está sostenido y 

se prolonga en vo lad izo , liorizontalm ente desde una estruc­

tura de armazón que a lo ja  un mecanismo 54 de alim entación 

de la  t i r a ,  y un d isp o s it iv o  asociado 55 de corte  de los 

pedazos. Se corta continuamente una se r ie  de pedazos E 

de una t ir a  3 de m ateria l de moldeo que se introduce 

gradualmente en e l  d isp os it iv o  de co rte , por un mecanismo 

54 de alim entación de la  t i r a .  Las operaciones de corte 

de lo s  pedazos se regulan, en e l  tiempo, con respecto  a 

la  operación de l grupo H de manejo de lo s  pedazos, para 

corresponder a lo s  in te rva lo s  de la s  operaciones de moldeo 

de lo s  grupos sucesivos 12 de moldeo, en re la c ió n  con la  

ro tac ión  d e l portamoldes 10 de la  máquina.

^1 mecanismo 54 de alim entación de la  t ir a ,  

funciona para comunicar un avance gradual de la  t ir a  S 

hacia e l  d is p o s it iv o  55 de corte de lo s  pedazos. Tanto 

e l  mecanismo de alim entación 54 como e l d is p o s it iv o  de 

corte  55 están montados unitariamente en una estructura 

de sostén sostenida por un p ié derecho o columna 59 Q.ue 

tiene una re la c ión  f i j a  con e l  'bastidor de la  máquina de 

moldeo.

La t ir a  S procede de una mesa ro ta t iv a  o bandeja 

g ir a to r ia  60 de suministro en la  que dicha t ir a  se ha lla
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coloc ada en forma d.e bobina pía n

tira saliendo de la p o rife r i a de

dose por medio de un disposi tivo

e l mscauismo 54 de alimentación .

que atraviesa e l di spositivo de ;

uOl'.Lti definida por un primer par

30.

.a 52 -cieñe su zrayee- 

¡ rod illo s  vertica les  

de guía 63 y 64, un primer ro d illo  65 de guía y de soporto 

horizontal un segundo par de rod illo s  vertica les  de guía 

65 y 67 y un segundo ro d illo  horizontal de guía y de 

soporte 68; todos los rod illo s  de guía vertica les  y 

horizontales son univer saínente a justa bles en tira estruc­

tura de sosten 69 montada en mi poste o columna 70.

3n e l  mecanismo 54 de alimentación de la t ira ,

• una estructura de armazón 71 tiene una parte in fe r io r  72, 

un par de seccionas de pared la te ra l 73y 74.y un pié de­

recho o columna de sosten 59 sujeto a la parte in fe r io r  

72} Un par de rod illo s  de alimentación 76 y 77, realizan 

e l avance gradual de la  t ira  S o ajuste fr ic c ion a l con 

la  misma. Los rod illo s  superiores de alimentación 76 

junto con un d ispositivo coaxil de impulsión o embrague 

78 de una sola dirección, están sostenidos por e l extremo 

lib re  de un armazón oscila ble 79 'fue tiene su extremo 

opuesto alojado, por ejemplo en 79a en las secciones 

de pared 73 y 74 de la  estructura de armazón» 31 grupo 

78 de impulsión en un solo sentido, tiene un brazo de 

accionamiento 79 que, s i oscila , comunicará rotación 

interm itente, coxrespondientemente, a l ro d illo  de a l i ­

mentación 76, en la  dirección de la  flecha A^. SI armazón 

oscilab le 79 tiene un par de elementos la tera les  80 y 

81 y un elemento transversal 82 que internonectan
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ri:gidamente los e l SB.entos la tora les 80 y 6 1 . Un to rn illo

de tope 83 del ele 111811 0 0 ÜB'ansversal 82 puede aju atarse

pa:ra lirai zar la posición de l ro d illo superior de alime n-

ta clon 76 con r s speo to al ro d il lo  infe:r io r de alimenta-

ci ón 77, ¡así como con respacto a la t ira  S entre los rodl

l ío s ; e l ro rn il lo ds tope 83 se ajus ta c ontra un tope

84 de la parte 73 &6 parecí 0

Análogamente, s i ro d illo  in fe r io r  de alimenta­

ción 77 junto con un d ispositivo impulsor o embrague 

10. coaxil de un solo sentido, está sostenido por e l extremo

lib re  de un bastidor 86 oscilab le, cuyo extremo opuesto 

se a lo ja  en 87 en las partes de pared 73 y 74 de la 

estructura de armazón. SI embrague 85 tiene un brazo 

de accionamiento 88, que s i oscila , comunicará rotación 

interm itente, correspondientemente, a l r o d il lo  in fe r io r  

de alimentac i  ón 77, en la dirección de la  flecha 

31 armazón oscila  ble 86 tiene un elemento 'transversal 

89 que sirve de tope para un to rn illo  invertido de 

detención 90 a justa-ble en e l fondo 72 de la estructura 

20. de armazón.

lo s  medios para comunicar rotación intermitente 

simultanea a los rod illo s  de alimentación 76 y 77, 

comprenden una placa accionadora de movimiento a lte r ­

nativo 91 deslizable en un par de guías horizontales 

?5o 92 y 93 en la parte de pared 73, acercándose y alejándose

en los rod illo s  de alimentación, con un par de enlaces 

de accionamiento 94 y 95 idénticos y simétricamente d is­

puestos, que interconectan la placa con los respectivos 

brazos actúa clores 79b y 88 de los dispositivos de embrague 

qo. 78 v 85 en un solo sentido. Un grupo de potencia
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neumáticamente accionado 95, q.ue tiene un cilindro osci­

lante 97 y un vástalo de pistón 98 comunica movimiento 

a lternativo a la placa 91 para rea liza r  e l avance- gradual 

de la tira  3 hacia al d ispositivo de corte; e l c ilindro 

de potencia está montado a deslizamiento en un soporte 99 

por medio de una conexión de pivote 100; e l pistón 98 

esta pivotaclamante conectado en 101 a la  placa. De este 

modo, cada vez que e l vastago de pistón 98 se extiende, 

la tira  se hará avanzar por este medio la distancia pre­

determinada de la  longitud de un pedazo a cortar de la 

t ira . Di movimiento en vacío del vastago de pistón, dejará 

los rod illo s  alimentadores en reposo, debido a la función 

de los grupos impulsores 78 y 85 de accionamiento en un 

solo sentido, con un d ispositivo de freno 102 actuando 

automáticamente para mantener los rod illo s  de alimentación 

f i jo s  y seguros en la posición alcanzada a l fin a l de la 

carrera cíe avance de la t ira  con la placa. Ssta operación 

del grupo 96 del c ilin dro  para hacer avanzar la t ira , se 

controla por e l sistema de funcionamiento neumático repre­

sentado en la f ig ,  8, regulado por e l movimiento principal 

o rotación del portamoldes ro ta tivo  10 que se describe 

más adelante.

S i d ispositivo de frenado 102, en e l ejemplo 

preferido que se represei. 0 J 'Cy © J i. tremadamente sencillo , 

reducido y económico de insta lar; requiere solamente una 

sola cinta de freno 10 3  fue forma un par de bucles simé­

tricos  104- y 105 cada uno de e llo s  ajustado a un tambor 

de freno 106 y 107, respectivamente, de los tambores 

de alimentación 76 y 77. En esta construcción, con la 

cinta ajustada aproximadamente a la mitad de la
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ciremxferencia de cada tambor respectivo, los extremos 

exteriores 103 y 109 de la cinta de freno se f i ja n  y 

unen a los elementos transversales respectivos 82 y 89 

respectivamente de los bastidores oscilables 79 y 86, 

mientras la parte intermedia en forma de V o vértice  

110 de la cinta, sa halla sometida a la  tensión de un 

muelle 111 sujeto de cualquier modo adecuado a la  estruc­

tura del bastidor 71. Guando se baila' así dispuesta, la 

cinta de freno durante la carrera de alimentación de la 

t ira , de la placa, tenderá a a flo ja r  su ajuste fr ic c io n a l 

con los tambores simultáneamente con la disminución ele la 

tensión del muelle 111, de modo que los tambores resba­

laran con respecto a la  cinta. Sin embargo, la carrera 

de retorno en vacío de la placa 91, permitirá' que e l 

muelle 111 tense la  cinta en ajuste fr ic c ion a l con los 

tambores, e ficaz para mantener los rod illo s  de alimenta­

ción y la t ira  en su posición a l fin a l de cada avance

gradual do la  t ira .

S i d ispositivo 55 de corte de los pedazos está 

montado sobre la pared 73 de la  estructura 71 del basti­

dor, en e l lado de salida de la  tira  de los rod illo s  de 

alimentación 76 y 77, por medio de una estructura v e r t i­

cal de soporte 112 que tiene una pestaña vertica  1 113 

sujeta o atorn illada a .la pared 73 y que tiene además 

un manguito o paso de guía 113a a través del cual la tira  

se guía a l d ispositivo inmediato adyacente de corte 55.

La estructura de soporte 112, lleva  un par de guías 

vertica les  de cuchilla 114 y 115 en las que actúan un 

par de cuchillas de corte de pedazos 116 y 117 v e r t ic a l­

mente deslizab les en movimiento inverso, acercándose y30
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alejándose una ele o irá . Las cuchillas se accionan por un 

bastidor recta ulular v e r tic a l y oscilable 116 que rodea 

las ¿nías vertica les  do cuchilla 114 y 115 y sostenidas 

debidamente mediante un par de sostenes de árboles o 

muñones 119 y 120 con un eje de los muñones perpendicular 

a l eje de la tira  que sale del paso de guía 113a. Un 

enlace superior de accionamiento 121 conecta fuñe i  om í­

nente e l extremo superior del bastidor oscilable 11o con 

e l  cuchillo superior 116, mientras que un enlace in fe r io r  

122 conecta fuño i  onalmente e l extremo in ferior, del 

bastidor oscilable con la cuchilla in fe r io r  117. Un dis­

positivo  neumático 1 2 3  de c ilindro  de fuerza tiene e l 

vastago de su pistón pivotalamente conectado en 124 a l 

extremo superior del bastidor oscilable 113; e l c ilindro, 

a su ves, tiene una conexión pivoiada 125 con e l  soporte 

127 sostenido por la estructura de bastidor 71• ha 

retracción del vastago de pistón de este c ilindro  de 

potencia, dá lugar a movimientos de los elementos a la

p o s ic ió n  P re p r■es¡cuta da con l ín e a s  d£ ir.azo y pun JO, y

a la reu ir.hl i';.S dG la  s cu c h i l l a s  se par
A

'el i¡.do Í3G una de otra

pa r*a l i b r c e l  r a s o para e l  ava nc 0 de la '■J J_ !L "0 O y

por euyo n '.X J_ o oa da una do 1a s  cu ch i 11 p  c*.'_k KO se brá

se para do ivna d i c< - O ;a no ia 3 . da da a'vane e bT:£ídua l i.'JJ la  t i r a ,

empuj o. un ped ¿ó0 orovia:mente co rtad o el1 tra ¡isp o r la d o r

^  ̂/.4 f
¿ua 3 do lo n a l l o a e le r'Uñ''i’í'08 f' e a oc ió nra,io  11io  de

le  S 0r e ñ i r la s 80 doag ía san  a la  po s! o i
/
on de l í risa con tinua

de la f i g . 5 j a ce roa n i  o l a s c u c h i l la 3 e ur r  g tri -i. o í ó

c o n s i wuií;jjjdo en i  I ’e e l la s la superpon ic
f

10 'n r üpr eso atada

o j_a 1 ¿o  * 5 , 8 u ltáno:.5. iil'y ..i Jo con e l oor JO ra un pedazo

30. ¡x ra .i: de
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01 transportador O tiene un 'bastidor horizontal 

127 con su extremo do recepción, de los pedazos unido a la  

estique tura de soporte v e r t ic a l 112, de ta l nodo pus e l 

transportador se prolonja en vola cliso horizontalmente 

separándose doi d ispositivo de corte, para terminar junto 

a l d ispositivo 3o do retención de los pedazos. I¡1 trans­

portador 3 tiene una corres transportadora 123 accionada 

continuamente por un motor 1 2 9 , do ta l modo jue un pedazo 

recibido por e l transportador desde e l d ispositivo de 

corte, con cada avance ele la  t ira , se coloca inmediata- 

uGuto en e l d ispositivo 3o de retención y se recibe por 

los apéndices de retención 3o y 33 cuando e l pedazo se 

impulsa por la  correa dol transportador contra s i tope 

o disco de paro 31.

Las ranclonas de los d istin tos d ispositivos 

componentes del moa ni si ¿o de alimentación de pedazos, 

de este invento, se controlan y coordinan centralmente 

desde e l soporte rotativo 10 de los  moldes, liste control 

y coordinación se rea liza  por la acción de las prolonga­

ciones ds leva 12 sobre e l soporte, jue son eficaces 

siauliánoamerte para impulsar los elementos de accio­

namiento del disposi'úvo id de manejo de los pedazos, 

y para accionar e l  c ilindro neumático de potencia, mediante 

e l funcionamiento del sistema neumático de actuación de 

la f i j .  8.

diste sistema neumático proporciona una serie 

estacionaria do cuatro válvulas piloso de lim itación  

de prosión 130 a 133 montadas yuxtapuestas en un soporte 

estacionario 134 a lo  la r  jo  de la p erifer ia  del soporte 

ro ta tivo  10 de los moldes (ver f i j s .  7 y 9 )í cada una30
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de las válvulas piloto tiene un vástago de accionamiento 
130a a 133a., respectivamente, susceptible de deprimirse. 
Estas válvulas están de tal modo separadas una de otra 
que los pasadores de accionamiento de las válvulas suscep­
tibles de deprimirse, se acoplarán con las prolongaciones 
o salientes sucesivas 19 de las levas de tal modo que en 
cada momento que se lleve a cabo una operación de moldeo, 
la acción de la respectiva válvula piloto limitadora de 
presión, hará, mediante ese sistema, que se suelte un 
pedazo sobre el dispositivo de retén 36, al grupo Ii de 
manejo de los pedazos, a la vez que otro pedazo se coloca 
en el transportador 0 para suministrarlo al dispositivo 
de retén vacío en aquél entonces, ya que el dispositivo 
de alimentación de los pedazos se acciona para empujar 
un pedazo residual desde el dispositivo de corte al 
transportador. Esto vá seguido por el corte de la 
tira S de un nuevo pedazo K, por la actuación de las 
cuchillas de corte.

las válvulas reguladoras de presión antes men­
cionadas, que accionan un par de válvulas principales 
de control V y Vp controlan el suministro de aire 
comprimido bien a un. lado o bien a otro de los pistones 
de los grupos de cilindro neumático de potencia, para 
llevar a cabo la extensión o la retracción, respectiva­
mente, de los vástagos de pistón. Con estos controles, 
cuando se admite aire a presión en un lado de los 
pistones para la extensión del vástago de pistón, el 
otro lado se conecta al escape. Por el contrario, al 
retirar o recoger el vástago de pistan, las conexiones 
con el aire a presión y con el escape, se invierten.30
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Con referencia a las f ig s .  7 y 9, e l  sistema 

de accionamiento deacuerdo con este invento, se combina 

con una maquina continua de moldear y se recula por e l 

movimiento principal, o rotación, dsl portamolclas 10.

Con este en rotación en la dirección de la flecha A^, 

primero la válvula p ilo to  130 tiene su pasador de 

accionamiento 130a deprimido, para ejercer influencia 

■sobre la válvula principal ds control Y^  con objeto de 

aplicar a ire a presión a l grupo de cilindro de potencia 

96, moviendo la placa 91 para facer avanzar la  tira  5 

un paso o recorrido predeterminado. ¿1 mismo tiempo , e l 

apéndice de empuje 47 del d ispositivo 35 de retén de los 

pedazos, se contrae cuando e l c ilin dro  36 de acciona­

miento del mismo se vacía junto con e l escape del 

c ilin dro  35, permitiendo fue e l  apéndice de retén 38 

retorne a la  posición de recogida y detención de un 

pedazo. A continuación, s i  pernio de actuación 131a de 

la válvula p ilo to  131 reguladora de presión, es accionado 

y deprimido por una prolongación de leva 19 que por la 

acción del grupo Y  ̂  de la válvula principal de control 

dá lugar a la extensión o salida del vastago de pistón 

del c ilindro ds potencia 1 2 3  que Lace oscila r e l bastidor 

1 1 8  desde la posición representada en líneas de trazo y 

punto, a la posición de línea continua en la f i g .  5, 

moviendo así las cuchillas una tocia otra y cortando 

un pedazo E de la  tira  S.

Después de esto, e l perno de actuación 132a 

de la válvula p ilo to  132 se deprime por una prolongación 

19 de leva Q.ue ejerce influoneis sobre e l grupo Y-^ de 

válvula principal de control, para re t ira r  e l vastago de
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pisuon ae cilinci.ro as potencia 96  retornando así la  placa 

S1 J  dejando la tira  estacionaria en la  posición en que se 

encontraba a l fin a l de su avance anterior. asi mismo impulso 

neuma bieo de la válvula principal de control extiende 

e l  pasador de empuje 47 que acciona e l  apéndice 38 , para 

so lta r un pedazo'al in ter io r de una bolsa 28 respectiva 

del e l eme n i,o 2y ae transferencia de pedazos, finalmente , 

una prolongación de leva 19 deprime e l pasador de acciona- 

miento 1 3 3a de la válvula p ilo to  1 3 3  haciendo que la vá l­

vula principal V2 recoja e l vastago de pistón-del c ilindro 

cte poüencia 123 lo  cual lleva  a cabo e l  movimiento de las 

cuchillas separándose una de otra para dejar lib re  e l 

paso para e l avance inmediato siguiente de la tira  8 hacia 

e l  d ispositivo de corte.

mn e l funcionamiento del sistema neumático de 

actuación, se suministra a ire  comprimido a los  grupos 

de valvola principal de control Y ? 2 > a través de una 

conexión común 134 de suministro de a ire comprimido, dotada 

de ramificaciones 134a y  134b que conducen a los grupos 

de válvula 7^ y V2 respectivamente. Cada uno de estos 

¡grupos de válvula tiene una conexión de descarga del 

a ire  ca lien te, 135 y 136, respectivamente.

E l modo en que e l elemento de matriz 1 3  de cada 

grupo de moldeo 12  se acciona por e l  elemento de leva 

estacionario o pista de leva 15 de la  máquina, se repre­

sente mas claramente en la f i g .  9 a escala aumentada,

Que nuestra e s p e c i a l m e n t e  un mecanismo a r t i c u l a d o  e f i c a z  

para e l a v a n c e  y  u lte r io r  t r a b a z ó n  del elemento 13 de l a  

m a i r i s  en la p o s i c i ó n  de c i e r r e  de é s t a .

Consiguientemente, cada grupo de moldeo tien e
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una sección de accionamiento 135a que comprende un bastidor 

secundario o alojamiento separado 137 sujeto, por ejemplo 

por pernos 138 a la  llanta 11 del porta-moldes 10. Una 

barra deslizadera 139 está montada en la parte superior 

del alojamiento y lleva  un s a té lite  de leva o ro d illo  de 

leva 140 en e l que se ajusta la pista 15 estacionaria de 

leva de la máquina. La barra deslizable 139, tiene solida­

ria  con e lla , una parte o bloque en forma de horquilla 

141 preparado con una ranura 142 en la que funciona un 

ro d illo  143 sostenido por una palanca acodada-144. Un 

pasador 145 conecta funcionalmente la palanca acodada' 

con una v a r illa  de empuje 146, también deslizable en e l

alojamiento, paralelamente a la  barra deslizable 139. La 

palanca acodada 144 tiene una conexión pivotada 147 con 

un enlace 143 que a su vez está pivotadamente conectado

en 149 con o l buzo 13a que sostiene e l elemento de matriz 

13. Cuando la pista de leva, por mediación del ro d illo  

de leva 140 desplaza la  barra deslizable 139 de la  

posición de línea de trazo y punto hacia la derecha, 

e l  elemento 13 de matriz se hace avanzar a la. posición-

de c ie rre , por cuyo medio las conexiones pivotadas 145, 

147 y 14S entre la  barra de empuje 146 y e l elemento 

de matriz, 13 se colocan alineadas y grabadas a causa 

de la conexión pivotada intermedia 147 que se lia des­

plazado1 ligeramente más a llá  del centro muerto y contra 

una cara de tope 150.

Sn esta posición de c ierre de la matriz, e l 

mecanismo articulado se traba automáticamente y permane-- 

cera en esta condición sin que e l r o d illo  de leva 140 

se ajuste en la pista do leva 15, de ta l modo que la



carga de sostener la matriz cerrada no necesita ser 
soportada por la pista de leva que ha de continuar 
trabajando y por la fricción ixapuesta en ella. Para 
destrabar el elemento de matriz 13, el rodillo de leva 
140 se acopla con la pista de leva en la dirección con­
traria haciendo retornar la barra deslizable 139 a su 
posición de líneas de trazo y punto, a la vez que hacien­
do oscilar la palanca acodada para soltar el mecanismo 
de dispositivo articulado, La varilla de empuje 146, en 
su extremo exterior, está preparada con un cabezal 151 
para limitar los movimientos de la misma hacia el 
interior. Un muelle helicoidal de compresión 152 se 
encuentra encerrado entre el cabezal 151 y un tornillo 
de ajuste 153 roscado en una prolongación 154 del aloja­
miento 137.

El muelle 152 permite que el elemento 13 de 
matriz ceda cuando se halla en la posición trabada de 
cierre de cavidad, para permitir, por ejemplo, la expan­
sión del material contenido en la cavidad. El muelle 
permite también la ligera recesión o retirada de la 
conexión de pivotación 145 de la palanca acodada, 
cuando la conexión pivotada intermedia 147 rebasa el 
centro muerto.

Los elementos de matriz o matrices de moldeo 
13 y 14, funcionan en anillos 155 y 156 respectivamente, 
que rodean la parte de llanta del porta-moldes rotativo 
10. los anillos junto con la parte de llanta forman 
cámaras de caldeo 157 y 158 para las respectivas matri­
ces de moldeo, teniendo conexiones tubulares 159 y 160 

giratoria
a una conexión/para el vapor u otro fluido de control de
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la  temperatura, con objeto de lle v a r  a cabo e l somi- 

curado dol material en la a cavidades, mientras los 

¿Tupos do moldeo se desplazan a l punto de descarga en 

e l cpae e l a rtícu lo  se suelta de los moldes cayendo en la 

5. guía ü, para d ir ig irse  a la  estación Y de -terminación

de curado.

•ti deta lle representado en la f i g .  10, repre­

senta e l modo en cpae, por ejemplo, un artícu lo  S de 

forma c ilin d rica  de paredes ¿mesas puede obtenerse 

10. partiendo de un pedazo adecuadamente conformado del 

material de moldeo. Con un pedazo E colocado por e l 

mecanismo ele alimentación entre e l elemento 13 de 

matriz y e l elemento 14a de núcleo de la  misma, los  

elementos de matriz se mueven para que se aproximen 

15. entra; s í por los respectivos elementos f i j o s  de pista

de l e v a  15 y 1o de la  máquina, para sujetar e l pedazo 

entre e llo s  de ta l modo que pueda soltarse del elemento 

21 de colocación, la  u lte r io r  rotación del porta-moldes 

10 con respecto a los elementos de pista de leva, dan 

2o. lu¿ar a cpae e l mecanismo articulado de la f i g ,  9, haga

avanzar e l  elemento 13 de matriz, mientras ©1 elemento 

nuclear 14a se re tira  en e l in ter io r  de la  cavidad del 

elemento 14 da la matriz, por la acción de un muelle de 

compresión 1oQ, encerrado. La actuación continuada del 

35. mecanismo articulado por la pista de leva, cierra  mas

aún las matrices de moldeo como se representa en las 

f ig s .  S Y 10, obligando así a l material a llenar la 

cavidad alrededor del elemento nuclear 14a, conformando 

así e l a rtícu lo  c ilin d r ico  3 de la f ig ,  10. Guando e l 

3 0 . a rtícu lo  lia de soltarse de los grupos ele molleo, e l
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elemenoO 13 o.e la  nutriz sq contrae lo  su ficiente para 

separarse del elemento 14 y so ltar e l artícu lo  todavía 

3pojado en este ultimo elemento. 31 elemento nuclear 14a, 

o. su vea, se liaos avanzar ¿oor la acción de medios de leva 

adecuados, en la máquina, para separar e l  artícu lo  de su 

apoyo en e l elemento de matriz 14» Con e l movimiento 

continuado de los  grupos de moldeo a lo  largo de su 

trayectoria, un par de ca rr iles  de separación, f i jo s  

16 1  y 162, (ver f ig .  11) se hacen eficaces para ajustarse 

en la  cara posterior del artícu lo  de un modo c¡ue lo  

arranca del elemento nuclear 14a cuando este a su vez 

puede hacerse re t ira r  a l in te r io r  de la cavidad de. la 

matriz de moldeo 140

Dentro del alcance de las reivindicaciones 

pueden introducirse variaciones y modificaciones y algunos 

elementos de los perfeccionamientos pueden u tiliza rse  sin 

otros.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento, asi como la manera de rea liza r lo  en la práctica, 

deoe hacerse consrar que las disposiciones anteriormente 

indicadas son susceptibles de modificaciones de deta lle 

en cuaxreo no alteren  su principio fundamental, siendo lo  

que constituye la  esencia del referido  invento y por lo  

que se so lic ita  Patente de Invención por 20 años en 

3apaña: "Procedimiento y aparato para e l moldeo continuo 

de artícu los partiendo de pedazos de material termo- 

p lástico” ; caracterizándose por lo  siguiente:

12.- Procedimiento para e l moldeo continuo ¿e 

artícu los, partiendo de pedazos, de material termoplástico,
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caraeterizado porque los artícu los tienen un volumen
a'ya visar

prede terminado y, además, por comprender e l ha ce 'con­

tinuarle rite una serie da paros de matrices complementarias 

de moldeo, cooperativas, más a llá  de un punto de carga; 

e l  hacer que las matrices de cada par se separen en e l 

punto de carga; e l introducir una tira  de material de 

moldeo, gradualmente, una distancia predeterminada y 

cortar sucesivamente pedazos de longitud predeterminada 

correspondiente a la mencionada distancia desde e l extremo 

de la  t ira ; e l lle v a r  los pedazos, uno cala ves, a l punto 

de carga y e l colocarlos entre matrices de moldeo suce­

sivas y  separadas cuando éstas pasen por e l punto de

carga; e l cerrar parcialmente cada par de matrices 

cuando e l pedazo se ha colocado entre e lla s , por cuyo 

medio e l pedazo queda sujeto y es arrastrado con las 

matrices; y a continuación, mientras sigue avanzando, 

cerrar completamente las matrices una con otra y mantener 

e l pedazo entre e lla s  para moldear un artícu lo  del 

material del pedazo.

22.- Procedimiento, según lo  especificado 

en la reivindicación 1§, caracterizado porque la opera­

ción de alimentar, cortar, trasladar, colocar, sujetar 

y moldear, y los movimientos ax iles  de separación, 

c ierre parcial y c ierre  to ta l de las matrices de moldeo, 

so rea lizan  todas en relación adecuada de tiempos con 

respecto a l movimiento de los mencionados pares de 

dichas matrices de moldeo más a llá  del punto de carga.

3£.~ Procedimiento, según lo  especificado 

en la  reivindicación 22, caracterizados porque la  

relación  de tiempos entre la operación de alimentación,



corte y traslado, y  de movimiento de las matrices de 

moldeo, se rea lisa  por medios neumáticos conti*olados 

por dicho movimiento*,

4a.-- ircoediniéiito, se ¿mi lo  especificado su 

5. la  reivindicación 23, c a ra o te risa dos porque la  relación

de timados entra las operaciones do colocación, sujeción 

y moldeo, con respecto a l movimiento de di olas matrices, 

ss consigue por medios mecánicos.

5S.~ Aparato para la aplicación práctica del 

10. procedimiento especificado en las reivindicaciones

anteriores, caracterizado por comprender medios para 

hacer avanzar nonti mámente una sucesión de matrices 

de moldeo axilmente móviles, separadas y complementarias, 

más a llá  do un punto do car-jn; medios para suministrar 

15. una sucesión de pedazos de material a moldear a una

posición separada, de la  posición ele carra; y medios 

coordinados con las matrices de moldeo q.ue avanzan, 

para transferir  los pedazos, uno a uno, desda e l punto 

mencionado a las matrices do moldeo, cuando estas pasan 

20. por e l punto de carpa.

62.- Aparato para la  aplicación práctica del 

procedimiento especificado en las reivindicaciones 

anteriores, caracterizado por comprender un portamoldo s 

provisto de una serie-de ¿rupos de moldeo que se desplazan 

25. en una trapeo loria  s i o. fin , y cada uno da e llo s  dotado

do un par do matrices de moldeo eoaxilas y complementarias, 

para rec ib ir  un pedazo da material a moldear, y acciona- 

bles para cerrarse y abrirse con objeto ds obtener un 

articu lo moldeado, y un mecanismo de alime uta o i ón de 

30. pe Hazos para ios prupos de moldeo, lúe comprendo medios



eolooadoros :1c lo?; peleaos fuñoiorn Puente asociados 

coa e l  soporte, y a:" o o divos para colocar y sostener 

un pealase entro cada _;aa do Liótricas cíe moldeo, hasta 

oa::¡ o,-: é l d? ajusten dichas ;:alíricos, y dispuesto pera 

5. so ltar e l podase erario se rayan a ¡justa do las risicas,

y re dios do accionarionto asociados con e l soporte 

para cerrar las cía tr io  es una con otra y soore e l pedazo, 

simultanéameate cor e l avance de los ¿Tupos de moldeo 

a lo  iar.ro ele la trayectoria.

10. 7S.~ ¿.paralo, sejúu lo  especificado en la.
reivindicación 5&, caracterizados porpue los medios 

de actuación compre ¡idoti pistas principales y estacio­

narias para las levas, fue tienen sa té lites  de leva 

conectados con las matrices adyacentes de moldeo 

15» asociadas de los ^rupos mencionados, y pistas au x ilia ­

res paraleles dotadas de sa té lite s  de leva auxiliares 

y coopera tivos conectados con las matrices complemen­

tarias adyacentes y asociadas do los mencionados ¿Tupos; 

las dos pistas, son eficaces para desplazar las matrices

20. acercándose unaa otra pera e l ajuste con e l pedazo y
1 una

lúe ¿o e l c ierre to ta l de las mismas,/con otra y sobre 

e l pedazo.

8 2 . -  Aparato, sepún lo  especificado en la 

reivindicación 6&, caracterizado por la adición de un 

2 5 . mecanismo de transferencia de ios pedazos <pue lleva  una

sucesión de éstos en. relación  de periodicidad con los 

medios do colocación y e ficaz  para ap licar dichos 

pedazos en los medios do colocación, uno a uno, para 

cada operación de moldeo de las matrices de moldeo.

92. -  Aparato, se ¿iva lo  especificado en la30



reivindicación. 63, caraolenizado por la adición de 

un mecanismo do transferencia de los pedazos, oue 

transporta una serio cíe pedazos en relación  de tiempos 

adecuada con los medios ds colocación do los pedazos, 

y oxicaz pera ap licar estos a los medios de colocación, 

y un d ispositivo de retén de los pedazos accionado en 

relación  ds tiempos adecuada con e l mecanismo de trans­

iere-no ia de los  pedazos, para depositar uno de éstos 

cada vez en un mecanismo de transferencia, para cada 

operación de moldeo por las matrices de moldeo.

102.- nparato, según lo  especificado en la 

reivindicación 63, caracterizado poroue e l portamoldes 

es un elemento ro ta tivo  fue tiene prolongaciones de 

leva eeuidistantemente separadas a lo  largo de su borde, 

con la  adición de un dispositivo de corte d'e la t ira , 

un mecanismo de alimentación de la  tira  c[ue funciona 

síi relación  adecuada de tiempos con e l d ispositivo 

cortador para rea liza r  una alimentación gradual de 

ura tira  de material a moldear, a l d ispositivo de 

corte para cortar de la  misma una. serie de pedazos 

de longitud predeterminada a intervalos correspon­

dientes a ios q.ue transcurren entre las operaciones 

sucesivas cíe formación de- las matrices de moldeo, y 

medios para trasladar cada pedazo desde e l d ispositivo 

de corte hasta y en los medios de colocación de los 

pedazos, uno cada ves, ¿cara cada operación ds moldeo 

de las matrices de moldeo, y un sistema neumático de 

a coi onamie nto dotado de cilindros neumáticos de actua­

ción, funcionalmente conectados, respectivamente, con 

e l d ispositivo de corte de pedazos y con e l mecanismo
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de alimentación de la t ira , con válvulas principales 

de control para e l accionamiento de los cilindros, y  

válvalas piloto de a ire estacionarias dotadas de vas­

tagos funcionales deprimidles preparados para que en 

e llo s  se ajusten las prolonga clone s cíe leva para accio­

nar e l d ispositivo cortador y  e l mecanismo alimentador 

en relación  de tiempos adecuada entre s í, por los 

medios p ilo to  que ejercen influencia en las válvulas 

principales de control, para e l accionamiento de los 

c ilindros.

1 1 2 . -  Aparato, según lo  especificado en la  

reivindicación 6§, caracterizado por la  adición de un 

dispositivo cortador de la tira  y  un mecanismo de 

alimentación de la misma, en .relación de tiempos con 

e l d ispositivo cortador, para lle va r  a cabo la  a l i ­

mentación gradual de una tira  de material a moldear 

a l d ispositivo cortador, para cortar de la misma una 

seria de pedazos de longitud prede termina da a in terva­

los  correspondientes a los que transcurren éntre opera­

ciones sucesivas de forreación de las matrices de 

moldeo, y  una posición de suministro de la t ira , que 

contiene un repuesto arrollado de la misma.

122.- Aparato, según lo  especificado en 

cualquiera de las reivindicaciones 6a a 11§, carac­

terizado poique los  medios de colocación de los pedazos, 

comprenden un' elemento rotativo  de colocación de los

mismos, en forma de un disco previsto de una parte de 

borde p erifé r ico  de cuchilla preparada para introdu­

cirse parcialmente en cada uno de los pedazos con 

objeto de sujetarlos amoviblemente a dicho disco antes30
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de su ajuste con las matrices.

13-.- A jarato, según lo  especificado en la  

reivindicación 12&, como dependiente de la 8§, carac­

terizado porque e l  mecanismo de transferencia de los 

pedazos comprende un elemento de transferencia de los 

mismos provisto de dientes de ta l modo tallados que

constituyan bolsas a lo  largo de su p er ife r ia , prepara­

das para contener en e lla s  una serie  de pedazos; los 

mencionados dientes están ranurados para formar un par 

de púas separadas por un rebajo, con la  parte de borde 

en forma de cuchilla del mencionado disco pasando a 

través de rebajos consecutivos a l g ira r e l elemento de 

transferencia de discos, y de este modo resbalar 

parcialmente a l in te r io r  y sostener así friccioralm ente 

y desplazar los discos desde las bolsas consecutivas 

del elemento de transferencia.

1 4 2 , -  Aparato, según lo  especificado en la 

reivindicación 1 3 a, como dependiente de la  8s, carac­

terizado porque e l d ispositivo de retén de los pedazos
estos

recibe/del transportado*^ y un elemento de reten de los 

mismos de dicho d ispositivo puede ao clonarse para so ltar 

un pedazo cada vez a l in te r io r  de una bolsa del elemento

de transferencia de pedamos. '■
\

152«-  Procedimiento y ajferato j¡>ftra e l moldeo 

continuo de artícu los partiendo dfe¿perúazos de material 

teraoplástico; ta l y como quoá^peustañeialmente descrito

en la  presente memoria e ilustrado xep. los adjuntos dibujos.
/ / \ \

. lista memoria consta de tVeinta y tres hojas

escritas a maquina por una solah cara
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