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"Procedimiento y aparato para el moldeo de artículos de ma­
terial plástico",

Dunlop Rubber Company Limited, entidad británica domicilia­
da en:
1 Albany Street, LONDRES, Iglaterra.

Este invento se refiere al moldeo de artículos par­
tiendo de material plástico. Mas especialmente se relaciona 
con un aparato para el moldeo continuo de artículos plásticos 
a velocidades elevadas.

5 Con anterioridad a este invento, en la Patente Nor­
teamericana a Henry Z. Gora, ns 2.864.123,concedida el 16 de 
diciembre de 1959,se describid un método para moldear artícu­
los, que comprendía las etapas de plastificar el material,pro 
pararlo en forma de tira continua que se hacía pasar entre pa 

10 res de elementos de troqueles cooperativos,que cortaban peda­
zos del material de la tira y los moldeaban en la forma
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deseada. Una serie de pares de elementos de troque­
les, axilmente alineados, estaban montados en rela­
ción de paralelismo, en forma de rueda, adaptada pa­
ra desplazarse en un trayecto cerrado. Una tira de 
material plastificado, se guiaba longitudinalmente 
al interior del espacio comprendido entre los elemen­
tos de troqueles de pares sucesivos, mientras esta­
ban abiertos, y luego dichos elementos se cerraban 
sobre la tira para cortar y moldear una parte de ¿te­
ta en la cavidad del troquel. Las cavidades se man­
tenían cerradas durante la mayor parte del recorrido 
de los elementos de troquel en su ciclo de movimien­
to, para estabilizar el material en la forma y tama­
ño deseados, y luego se abrían los troqueles y se ex­
pulsaba el artículo moldeado de los mismos, para nue­
vo tratamiento, si se deseaba.

Se ha comprobado, con respecto a la sepa­
ración de la tira de material moldeable de su ajus­
te con los elementos de los troqueles, que se tro­
pieza con dificultades cuando estos son de gran ta­
maño y las parejas de los mismos están pooo separa­
das; existe una tendencia a que los pedazos de la 
tira se atasquen entre los pares adyacentes de ele­
mentos de troqueles, o se adhieran a ellos cuando la 
tira se arranca de los mismos, reduciendo así la efi­
ciencia y la utilidad del aparato de moldeo, este 
problema se presenta y agrava^ a menudo, cuando los 
elementos de los troqueles son del tipo de cavida­
des múltiples.

Este invento resuelve el problema de se-
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parar la tira de material moldeable del ajuste con 
los elementos de troquel, guiando la tira continua 
de material moldeable entre pares sucesivos móviles 
y separados de dichos elementos, en la estación do 
carga, de tal modo que solo en un borde lateral de 
la tira se ajusten los troqueles cuando se juntan 
para separar una parte de la tira. El efecto de es­
to es que los troqueles cortan un pedazo del borde 
de la tira, dejando en ella una muesca, y facilitan­
do así la retirada del resto o parte sin tocar de 
la tira, de los elementos de troquel, sin necesidad 
de separar estos ni de arrancar forzadamente la ti­
ra de los mismos.

Una característica de este invento, ey la 
relación de las caras de los troqueles con la tira 
en el momento en que el material se corta de ella.
De acuerdo con este invento, las caras de los tro­
queles solamente se ajustan con la tira en una pro­
porción necesaria para cortar una cantidad de volu­
men suficiente para cubrir todas las superficies de 
trabajo de las caras de los troqueles, cuando el ma­
terial se moldea. Al moldearse el material y si es 
de -volumen suficiente, se desplazará por todas las ca­
ras de los troqueles para cubrir todas las partes de 
trabajo de estos.

Asi pues,un objeto importante de este inven­
to os proporcionar un aparato de moldeo en el que las 
cargas o pedazos de material moldeable se separan de un 
borde lateral, de una tira continua de dicho material, 
por pares sucesivos de elementos de troquel coopera­
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tivos y axilmente alineados, de tal modo que la ti­
ra puede desplazarse y perder el ajuste con los ele­
mentos de troquel, sin necesidad de arrancarla for­
zadamente de los mismos.

Otro problema que presenta el empleo de los 
aparatos de moldeo de la técnica anterior y de los 
métodos clásicos de la misma, se refiere al trata­
miento del exceso sobrante de material moldeable que 
queda entre los troqueles. Se comprenderá que cuan­
do los elementos de los troqueles separan una canti­
dad de material moldeable de una tira continua del 
mismo, y el material en cuestión circula para llenar 
la cavidad del troquel, el exceso de material ha de 
expulsarse o hacerse desaparecer de otro modo para 
evitar que se oponga al funcionamiento adecuado de 
los troqueles de moldeo. Análogamente el exceso de 
material que rebasa de la cavidad o cavidades de mol­
deo durante la operación de moldeo ha de disponer de 
medios de escape. Estos problemas se agravan espe­
cialmente cuando se usan troqueles de cavidades múl­
tiples, dado que la carga de material moldeable ha 
de estar en exceso bastante pronunciado con respec­
to al necesario para llenar las cavidades de moldeo 
y ha de poder circular por las caras del troquel pa­
ra llenar cada una de las cavidades.

De acuerdo con este invento, el problema 
de tratar el exceso de material de moldeo encerra­
do entre los elementos de troquel, y de facilitar 
la circulación del material por las caras de los 
troqueles, se resuelve disponiendo cámaras de recep-
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ción, cooperadoras, para él exceso de material, en­
tre las caras combinadas de los troqueles, y ponien­
do en comunicación dichas cámaras mediante pasos a- 
biertos entre ellas. Los pasos que facilitan la cir­
culación del exceso de material entre las cámaras a- 
uxiliares de recepción, se prolongan alrededor de 
las cavidades de moldeo evitando de este modo que 
el material ai'cule a través de las cavidades de mol­
deo mientras éste se realiza.

Otro objeto de este invento, por tanto,es 
la disposición, en un aparato de moldeo, de elemen­
tos de troquel provistos de medios cooperativos en­
tre ellos para librar a las cavidades de moldeo del 
exceso de material moldeable y para facilitar el es­
cape de dicho material de las cavidades de moldeo y 
admitirlo y acomodarlo durante el ciclo de moldeo.

Todavía otro objeto de este invento, es 
proporcionar un aparato de moldeo en el que los tro­
queles de cavidades múltiples de cada par estén pre­
parados con medios para controlar la circulación del 
exceso de material moldeable desde las cavidades y 
alrededor de ellas, y para separarlo de los artícu­
los moldeados para facilitar su retirada por aspira­
ción o medios análogos, de los elementos de troquel, 
una vez separados estos.

Otro problema que se ha planteado en las 
operaciones de moldeo, especialmente, cuando se em­
plean elementos de troquel de cavidades múltiples, 
se relaciona con la expulsión o soltura de los artí­
culos moldeados de los troqueles, al terminar el ci-
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cío de moldeo, y con la separación del material mol­
deadle en exceso de los mismos. Como anteriormente 
se indica, cuando de una tira se separa una pieza 
sencilla de material moldeable para cargar una se- 

5 rie de cavidades de moldeo de un troquel, una can­
tidad de exceso de material moldeable circula a tra­
vés de la cara del troquel y se extiende entro las 
cavidades de dicho troquel. Este material o exce­
so se retiene entre los elementos del troquel, du- 

10 rante el ciclo de moldeo y ha de arrancarse de aque­
llos y ha de separarse de los artículos moldeados 
terminados, bien en el momento en que los artículos 
se expulsan de los elementos de troquel o en cual­
quier momento posterior.

15 De acuerdo con este invento, el problema
de expulsar los artículos moldeados terminados de 
entre los elementos de troquel y de manejar el ex­
ceso, se resuelve separando el exceso de material 
moldeable de los elementos del troquel, inmediata- 

20 mente después de separarse estos en la estación de
descarga, por aspiración o medios análogos, expul­
sando luego el artículo moldeado terminado por la 
acción de aire comprimido. Esto se consigue diri­
giendo un chorro de aire a la cara del troquel, pa- 

25 ra arrancar de ella el exceso de material, facili­
tando así su separación por aspiración, y luego,di­
rigiendo aire a través de pasos u orificios provis­
tos de válvulas, dispuestos en cada una de las ca­
vidades de moldeo, para expulsar de ellas los arti- 

30 culos moldeados.
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Asi pues, constituye también un objeto 
de este invento, el proporcionar un aparato de mol­
deo, en el que se utilizan elementos de troquel de 
cavidades múltiples y el exceso de material moldea- 
ble se separa de dichos elementos inmediatamente 
después de soltarse estos en la estación de descar­
ga, y a continuación se retiran de los elementos los 
artículos moldeados.

Es también un objeto de este invento, el 
proporcionar un aparato de moldeo en el que, inme­
diatamente después de separarse los elementos de 
troquel en la estación de descarga, el exceso de ma­
terial moldeable se separa del troquel en que está 
Retenido y del articulo moldeado, y se elimina por 
aspiración, de entre los elementos de troquel.

Otro objeto de este Invento, es proporcio­
nar un aparato de moldeo en el que uno de los ele­
mentos de troquel de cada par de ellos está provis­
to de medios de expulsión por aire a presión, inte­
grales y de funcionamiento automático, para expul­
sar los artículos moldeados de los troqueles.

Todavía un nuevo objeto de este invento, 
es proporcionar un aparato y un método para moldear 
continuamente artículos, que faciliten la carga de 
los troqueles con material moldeable y la elimina­
ción de la tira de carga de entre ellos, el manejo 
y la separación del exceso de material moldeable de 
entre los troqueles, la expulsión de los artículos 
moldeados terminados y de dicho exceso, y que sea 
de empleo sencillo y se adapte fácilmente al traba-
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jo moderno de producción en cantidad.
Otros objetos y ventajas de este invento 

resultarán evidentes de la Memoria y de las reivin­
dicaciones, al considerarla en combinación con los 
dibujos adjuntos, que representan un tipo de este 
invento, en los que las referencias Iguales repre­
sentan elementos correspondientes, y en los que

La figura 1, es una vista en alzado late­
ral de un aparato perfeccionado de moldeo, de acuer 
do con este invento;

La figura 2, es una vista de detalle, par­
cialmente .separada, y en corte, de un par de elemen­
tos de troquel con su mecanismo combinado de traba­
jo; los elementos de troquel y el mecanismo de tra­
bajo, se representa en la posición inicial de troque 
les cerrados;

La figura 3, es una vista fragmentaria de 
detalle, parcialmente en corte, de los elementos de 
troquel y del mecanismo de trabajo de la figura 2, 
en la posición de troqueles abiertos, inmediatamen­
te antes de cortar una carga de material moldeable.

La figura 4, es una vista de detalle, a 
mayor escala, parcialmente separada y en corte, de 
los elementos de troquel en la posición de cierre 
de estos, durante la operación de moldeo.

La figura 5, es una vista fragmentaria, a- 
claratoria, en corte, que representa los elementos 
de troquel en posición separada, con medios para as­
pirar de ellos el exceso de material de moldeo.

La figura 6, es una vista tomada en la di-
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rección de las flechas 6-6 en la figura 5;
La figura 7, es una vista fragmentaria 

de detalle, en corte, de las elementos de troquel 
en posición separada y representa la expulsión de 
los mismos de los artículos moldeados.

La figura 8, es una vista en planta, re­
presentada parcialmente en lineas de trazos, de la 
cara del elemento macho de troquel.

La figura 9* es un corte fragmentario del 
elemento macho de troquel, en la dirección de las 
flechas 9-9 de la figura 8, y representa el ele­
mento hembra del troquel en posición de ajuste en 
el mismo.

Las figuras 10 y 11, son cortes fragmen­
tarios en la dirección de la flechas 10-10 y 11-11 
de la figura 8, respectivamente.

La figura 12, es una vista en planta des­
de la parte inferior, representada en lineas de tra­
zos, del elemento macho de troquel de la figura 8.

La figura 13, es una vista en planta, aclara, 
toria, que representa la relación entre las caras 
del troquel y la tira de material moldeable, antes 
de separar una carga de éste.

La figura 14, es una vista aclaratoria y 
fragmentaria, en planta, de la tira de material mol­
deable después de cortar la carga de la misma y

La figura 15, es una vista en planta que 
representa el exceso o sobrante de material moldea- 
ble retirado de los elementos de troquel después de 
separarse en la estación de descarga.
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Con referencia a los dibujos, para una 
descripción mas detallada, del invento, en la fi­
gura 1, se representa óste acoplado a un aparato 
de moldeo, indicado en general por la referencia 
20, del tipo representado y descrito en la Paten­
te Norteamericana antes citada, ns 2.864.123.

El aparato de moldeo que acopla los con­
ceptos de este invento, comprende un bastidor 21, 
en un extremo del cual se acopla un par de cilin­
dros trituradores 22 y 23 en los que puede plas- 
tificarse una cantidad de material moldeable, tal 
como caucho o similar, para formar alrededor del ro­
dillo 23 una capa de envoltura 24 de espesor de­
terminado, controlado por la separación entre los 
cilindros trituradores. Las cuchillas 25 separan 
de la capa 24 una tira 26 de anchura determinada; 
la solución de continuidad resultante en la capa 
24 se rellena constantemente por desplazamiento del 
material de la capa 24, de tal modo que la tira 26 
es continua mientras se mantenga la capa y la máqui­
na funcione.

En el otro extremo del bastidor 21, se 
dispone un soporte en forma de tambor o de rueda 
27 montado en un árbol horizontal 28, para girar 
en un plano vertical. En la periferia del sopor­
te 27, se acoplan una serie de unidades de trabajo 
29 poco separadas entre si, y cada una de las cua­
les contiene un satélite de leva 30. Al bastidor 
21 y superpuesto al soporte 27 en una parte del ar­
co de los movimientos de óste, está sujeto un sopor­



5

10

15

20

25

30

te de levas 31 en el que están montadas una serie 
de levas en posición adecuada para ajustarse al- sa­
télite 30 al girar el soporte. También se hallan 
montados en la periferia del soporte, una serie de 
pares de elementos de troquel 32 y 33 (ver figura 
2) de cavidades múltiples, axilmente alineados y 
móviles uno con respecto a otro.

Como se representa mas claramente en las 
figuras 2 y 3) los elementos de troquel 32 están 
montados para moverse axilmente acercándose y ale­
jándose de los elementos 33# en posición de ajuste 
y de separación, y cada uno de ellos está conecta­
do a un grupo de fundíonamiento 2 9, axilmente ali­
neado, por medio del cual se acciona cuando el sa­
télite de leva 30 alcanza las levas del soporte 31 
de las mismas y es accionado por ellas durante la 
rotación o desplazamiento del soporte. La posición 
de los elementos de troquel, uno con respecto a o- 
tro, para mantener la alineación adecuada de las ca­
vidades de los troqueles, se consigue dotando al e- 
1 emento de troquel 32 de apéndices 32c adecuados 
para alojarse en ranuras 33c abiertas en el ele­
mento de troquel 33# para guiar los elementos en po­
sición ajustada de moldeo. En la forma representa­
da de este invento, los elementos de troquel 33 
están montados de tal modo que no pueden moverse 
para fines de moldeo.

En la posición abierta o separada de los 
elementos de troquel, existe un espacio entre ellos, 
por el que se guía la tira de material moldeable 26,
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desde loa cilindros trituradores, por guías 34a a 
34d. Las guías se montan en ángulos tales que la 
tira horizontalmente dispuesta se hace girar para 
quedar en un plano vertical, a fin de que dicha 
tira penetre en el espacio comprendido entre los 
elementos de troquel, prácticamente en dirección 
tangencial al paso de desplazamiento de los elemen­
tos de troquel para facilitar la separación de la 
tira de material moldeable de ajuste con los tro­
queles despuós de cortar de ella un pedazo, y pa­
ra evitar el tener que arrancar forzadamente el ma­
terial de alrededor de los troqueles, con la posi­
bilidad resultante de que el material quede atasca­
do entre pares adyacentes de elementos de troquel, 
las guías se colocan de tal modo que solo un borde 
lateral de la tira se dispone entre los elementos 
de troquel para el ajuste de corte con ellos. Cuan­

do la tira se coloca de este modo entre los elemen­
tos de troquel, la leva 35 del soporte 31 de las 
mismas, actúa y hace funcionar el grupo 29 median­
te el satélite 30, moviendo con ello el elemento de 
troquel 32 hacia el elemento de troquel 33, a la po­
sición cerrada haciendo que el borde lateral 26a 
de la tira 26 se ajuste entre los elementos de tro­
quel, con fuerza suficiente para cortar una parte 
36 de la tira y depositarla entre los elementos de 
troquel. Con referencia a las figuras 2, 3, 13 y 
14, se observará que la mordedura o muesca 26b se­
parada del borde de la tira 26 tiene solamenta una 
profundidad suficiente para obtener una carga de ma-



terial moldeable de volumen suficiente para cubrir 
por completo las partes de trabajo de las caras de 
los elementos de troquel, al moldear los artículos; 
los troqueles no penetran en la tira para quedar 

5 completamente rodeados por el material de moldeo y,
por tanto, la tira puede hacerse resbalar fuera de 
ajuste con los troqueles.

La tira 26 de material moldeable se des­
plaza a lo largo do la trayectoria de movimiento de 

10 los elementos de troquel solamente mientras es nece­
sario para controlar aquella. Así pues, una corta 
distancia a lo largo de la trayectoria de movimien­
to de los elementos de troquel, desde la estación 
de carga, en la que la tira se guiaba entre los e- 

15 lementos de troquel separados, se conduce en direc­
ción de apuración de los elementos de troquel ajus­
tados, por rodillos de guía 37 y 37a, y se lleva de 
nuevo a los rodillos trituradores para en ellos mez­
clarse con el material suministrado a los mismos;la 

20 tira se ayuda en su movimiento de retorno por el ro­
dillo alimentador 38, mecánicamente accionado, y el 
rodillo de presión 38a, combinado con el anterior.
Se observará que al cortar la carga del borde late­
ral de la tira de material moldeable, como se indi- 

25 ca en la figura 14, la tira se separa libremente con
una muesca en la misma y no existe necesidad algu­
na de arrancarla forzadamente del ajuste con los e- 
lementos de troquel, con la posibilidad resultante 
de que pedazos de dicha tira queden sujetos o atas­
cados entre los pares adyacentes de elementos.30



5

15

20

25

30

Retirando rápidamente la tira 26 recorta­
da del ajuste con los elementos de troquel, se evi­
ta el riesgo de curar parcialmente el material de 
la tira por contacto prolongado con los elementos 
de troquel caldeados, y la tira retoma al tritura­
dor prácticamente a la misma temperatura que salió 
del mismo.

Una vez separada la tira de material mol- 
deable del contacto con los elementos de troquel, es­
tos se desplazan a través de la parte de moldeo del 
ciclo, hacia la estación de descarga, para someter 
el material que se moldea, a la acción del calor du­
rante un período prolongado, suficiente para hacer 
que ol material circule y llene las cavidades del 
troquel y se cure en grado tal que conserve su for­
ma y su tamaño al retirarse de las cavidades del 
troquel. El período de tiempo del ciclo de moldeo 
o sea el tiempo durante el cual los elementos de tro­
quel permanecen cerrados sobre el material moldea- 
ble, varía con el tipo de material que se utiliza, 
el volumen del artículo a moldear y la dureza desea­
da del producto moldeado final. Puede conseguirse 
las variaciones necesarias, controlando la veloci­
dad de movimiento del soporte 27, o por cualquier 
medio convencional.

Los elementos de troquel, que en este ca­
so se representan en forma de troqueles de cavida­
des múltiples, son dispositivos de cuatro cavidades 
para moldear caperuzas de cierre u obturadores 39. 
Como se indica, los elementos 33 de los troqueles
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son troqueles machos y tienen cuatro salientes o 
prolongaciones de moldeo 40, preparadas en las ca­
ras 33a de troquel de los mismos, y están dotados 
de rebajos anulares 41 de forma cónica en la t?ase 
de las salientes, para definir la pestaña o borde 
39a del artículo moldeado. Los elementos de tro­
quel 32 están preparados con cavidades o partes 
hembra 42 de troquel para recibir los salientes o 
pezones 40 y definir, en combinación con ellos,las 
cavidades de moldeo 43.

En la operación de moldeo, una vez los e- 
1omentos de troquel han separad? una parte de la ti­
ra de material moldeable, constitutiva de una car­
ga 36, y se cierran sobre ésta para moldearla, di­
cha carga se dilata y llena las cavidades de moldeo 
y rebasa de las mismas prolongándose mas allá de las 
superficies a cortar en la carga. De acuerso con 
este invento, se disponen medios cooperativos entre 
las caras 32a y 33a de los troqueles, para permitir 
que el material de moldeo de la pieza o carga 36, 
circule inicialmente a través de las caras del tro­
quel, para cubrir todas las partes de trabajo de las 
mismas y llenar las cavidades de moldeo, y permitir 
también a continuación que el exceso de material mol­
deable resultante' de la dilatación en las cavidades 
escape de éstas.

Para permitir que el exceso de material es­
cape de las cavidades del troquel, y facilitar su pa­
so a través de las caras de ésto, en la cara 33a del 
elemento macho de troquel se forma un hueco 44 entre

-  15  -

30
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las cavidades de moldeo que cooperan con el plano 
32b análogamente situado, dispuesto en la cara 32a 
del elemento hembra de troquel, para admitir el ex­
ceso do material durante el ajuste y en la posición 
ajustada de los elementos de troquel. El borde pe­
riférico de la cara del elemento macho adyacente a 
los bordes exteriores de las cavidades del troquel 
está recortado o ahuecado como se indica en 45 pa­
ra recibir también material sobrante, en combina­
ción con la cara 32a del elemento hembra del tro­
quel. Los pasos 46 de poca profundidad, comuni­
can con rebajos 44 y 45 y quedan formados entre 
las cavidades de moldeo del troquel por partes re­
bajadas 47 de las mismas para permitir que el exce­
so de material circule, al interior de los rebajos 
44 y 45 y se distribuya a través de las superficies 
de los troqueles sin cruzar los rebajos de forma có­
nica 41 de las cavidades 43 del troquel, para for­
mar un reborde único 48, como se representa en la 
figura 15. Dado que los elementos del troquel se 
ajustan por completo durante el moldeo de los artí­
culos en las cavidades del troquel, los bordes re­
cortados 47 de las cavidades separan los excesos 48 
de los artículos moldeados 39* para facilitar la o- 
peración de descarga que luego se describe.

Cuando los elementos de troquel 32 y 33 
han terminado su recorrido a través del ciclo de mol­
deo y llegan a la estación de descarga, al satélite 
30 del grupo de accionamiento 29 se ajusta una leva 
49, y los elementos del troquel se desplazan a la
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*  17

posición separada, por la operación de retracción 
del grupo de accionamiento. Inmediatamente después 
de separarse los elementos del troquel, se dirige 
un chorro o corriente de aire desde una boquilla 
50, unida a un gciarador de aire a presión ( no re­
presentado), a la cara de troquel del elemento de 
éste que retiene el artículo moldeado y el sobran­
te 48. En la forma representada del invento ( ver 
figura 5)) los artículos moldeados y el sobrante 
quedan retenidos por el elemento macho 33 del tro­
quel, y la boquilla 50 dirige el chorro de aire a 
la cara de troquel de este elemento, para despren­
der o separar el sobrante 48 del mismo y romper 
cualquier conexión entre el sobrante y la pestaña 
o corona 39a del artículo moldeado. Simultáneamen­
te, se crea un vacío junto a la cara del troquel, 
a través de una boquilla de vacío 51 y un conduc­
to 5 2, oonectado a una bomba de aspiración 53 o me­
dio análogo, para aspirar el sobrante desde entre 
los troqueles y separarlo y transportarlo, como se 
indica por las flechas s, a un receptáculo de des­
perdicios, no representado.

Inmediatamente después de que el sobran­
te o material en exceso 48 se ha separado de la ca­
ra del troquel, y dado que el soporte 27 continua 
desplazando los elementos de troquel a lo largo de 
su trayecto de recorrido, una leva 54 montada en 
el soporte de levas 31 se ajusta en un satélite de 
leva que acciona medios para expulsar los artícu­
los moldeados de entre los troqueles. Aunque la
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expulsión de los artículos moldeados puede llevar­
se a cabo de varios modos, de acuerdo con este in­
vento, se realiza dirigiendo una corriente de aire 
a presión a través del elemento macho de troquel 
33* a los artículos moldeados, para obligarlos a 
soltarse de los pezones de moldeo 40 desde los cua­
les caen a una guía 55, o medio análogo, para su 
transporte a un depósito, no representado.

El elemento macho de troquel 33* compren­
de un buzo o satélite de leva 58, alargado, aloja­
do a deslizamiento en un conducto o cámara 57 del 
soporte 27. Un tornillo prisionero 56 que se pro­
longa al interior del conducto 57 so desplaza en 
una ranura 58a para retener el buzo en el interior 
del taladro. Un cabezal de troquel 59* en el que 
está preparada la cara de troquel 33a* se monta en 
el interior de un taladro 60 del soporte 27* de diá­
metro superior al del taladro 57 y alineado con él, 
y se retiene contra el movimiento con respecto al 
soporte, por medio de un tornillo prisionero 61 o 
similar.

El cabezal 59 está provisto do una serie 
de taladros 62 correspondientes en nórnero al niíme- 
ro de pezones de moldeo 40 dispuestos en la cara 
de troquel, y axilmente alineados con ellos, y pro­
longados a través de los pezones. Los vástagos de 
pistón 63 están moviblemente alojados en cada uno 
de los taladros 62 y están preparados con cabezas 
truncadas 64 dotadas de extremos exteriores esfé­
ricos que forman una parte de la superficie de los



pezones de moldeo 40. Cada una de los vástagos 63 
se empuja hacia el interior del elemento de troquel, 
en ajuste con el extremo interior del satélite 53, 
en la posición mas exterior de éste, para cerrar 
los taladros 62, por muelles 65 que se apoyan, por 
un extremo, en un resalto del taladro 62 y, por el 
otro extremo, en un collar 66 unido al vástago 63.
En el cabezal 59, se disponen una serie de pasos 
67 para comunicar los taladros 62 con una cámara 68 
que, a su vez, está alineada con un paso 69, late­
ralmente prolongado, preparado en el soporte 27.

En el funcionamiento del medio expulsar 
de los artículos, la leva 54, como antes se indicó, 
desplaza el satélite de leva 58 hacia el interior 
del soporte 27, contra la acción del muelle 65, pa­
ra desplazar los vastagos 63 longitudinalmente ha­
cia el exterior del elemento de troquel, o sea, ha­
cia la izquierda, en las figuras 4 y 7, para sepa­
rar del asiento las cabezas 64 de los vástagos de 
los pezones de moldeo 40, proporcionando así comu­
nicación entre el interior de los taladros 62 y las 
superficies internas de los artículos moldeados. 
Prácticamente a la vez que se desplaza la varilla 
o vástago 63, el soporte móvil 27 desplaza los e- 
lomentos de troquel a la posición adyacente a un 
conducto 70 (ver figura 7) de tal modo que el con­
ducto, que está conectado a un generador de aire 
comprimido ( no representado), se alinea con el pa­
so lateral 69 del soporte 27. Se observará (figu­
ra 7) que cuando el conducto y el paso se alinean,
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el aire a presión penetra en la cámara, 68 a través 
del paso, en la dirección de las flechas, y luego 
circula a través de pasos 67 al interior de los ta­
ladros 62 y al exterior de los mismos, alrededor do 
los vastagos 63, para separar los artículos moldea­
dos 39 de sus asientos o posiciones de retención en 
los pezones de moldeo 40. De este modo, los artí­
culos moldeados se expulsan de entre los elementos 
de troquel sin tetardar ni detener dichos elementos 
en su desplazamiento, y sin utilizar ningdn mecanis­
mo externo de separación. Después de expulsarse los 
artículos del elemento de troquel 33, el desplaza­
miento continuado de los mencionados elementos, de­
sajusta el satélite 58 de la leva 54, y los muelles 
65 vuelven a colocar los vástagos 63 y el satélite 
a su posición normal.

Debe observarse ya que el cabezal de tro­
quel 59 del elemento macho de troquel 33 y el cabe­
zal de troquel 71 del elemento hembra de troquel 32, 
están amoviblemente montados en sus respectivos ele­
mentos de troquel y se hallan separados para cam­
biarse o substituirse cuando y como se precise.

Así, los conceptos de este invento, se han 
descrito en una construcción del mismo, por medio 
de la cual la separación de una tira de material mol- 
deable, de la que so ha cortado una carga, de ajus­
te con los elementos combinados de troquel, se faci­
lita y se disponen medios para permitir que el ex­
ceso de material moldeable se separe de las cavida­
des de moldeo y se distribuya a través de las caras
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de los troqueles, Además, se han descrito medios 
para expulsar de modo continuo y automático, el ex­
ceso de material moldeable y los artículos moldea­
dos terminados, de entre los troqueles combinados.

Dentro del alcance de las reivindicacio­
nes, pueden introducirse variaciones y modificacio­
nes, y partes de los perfeccionamientos pueden uti­
lizarse independientemente de otras.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

dol invento, así como la manera de realizarlo en 
la práctica, debe hacerse constar que los prodedi- 
mientos y aparatos anteriormente indicados son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto 
no alteren su principio fundamental. También se 
hace constar que el invento se refiere a una Soli­
citud de Patente presentada en Norteamerida con fe­
cha 31 de marzo de 1.959, ns 803216 acogiéndose, 
por lo tanto, a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor y siendo lo que 
constituye la esencia del referido invento y por 
lo que se solicita Patente de Invención por 20 a- 
ños en España: "PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL MOL­
DEO DE ARTICULOS DE MATERIAL PLASTICO"; caracteri­
zándose por lo siguiente:

1&.- Procedimiento para el moldeo de ar­
tículos de material plástico, caracterizado por com­
prender la etapa de guiar la tira móvil de material 
moldeable entre el par de elementos de troquel se­
parados, a una posición, con respedto a estos, en
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la que los elementos Ae troquel, cerrándose sobre 
la tira, retiran una parte de ésta que comprende 
un borde lateral de la misma, con lo cual se for­
ma una escotadura en la tira que se separa de los 
elementos de troquel mientras estos permanecen ce­
rrados en la posición de moldeo de los artículos.

2a.- Procedimiento para el moldeo de ar­
tículos de material plástico, segán lo especifica­
do en la reivindicación la, caracterizado por com­
prender las etapas de separar los elementos de tro­
quel, sucesivamente, en una estación de descarga, 
para exponer el artículo moldeado y el material so­
brante unido a él, en la cara de uno de los elemen­
tos de troquel; de retener mecánicamente el artícu­
lo moldeado en uno de los elementos de troquel se­
parados, de cada par, mientras dichos elementos con­
tinúan desplazándose a través de la estación de des­
carga; de soltar el material en exceso de la cara 
de dicho elemento de troquel, así como el artículo 
moldeado, por medios de aire comprimido; de aspirar 
el material sobrante de aquella y, finalmente, de 
expulsar el artículo moldeado del elemento de tro­
quel que comprende un elemento de retención.

3*.- Procedimiento para el moldeo de ar­
tículos de material plástico, segán lo especifica­
do en la reivindicación 28, caracterizado porque 
la etapa de expulsión del artíoulo moldeado de en­
tre los elementos de troquel, se lleva a cabo ha­
ciendo pasar aire comprimido a través del elemen­
to de retención del troquel.
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4&.- Aparato para la aplicación práctica 
del procedimiento especificado en las reivindica­
ciones anteriores, caracterizado por comprender me­
dios para guiar la tira móvil de material moldea- 
ble en el paso de movimiento del par de elementos 
de troquel, a una posición en la que estos se dis­
ponen por encima y mas allá de un borde lateral de 
la tira, do tal modo que al retirar la carga de ma­
terial moldeable, se forma una escotadura en la ti­
ra para facilitar la separación del resto do ósta 
de los elementos de troquel, mientras estos permane­
cen cerrados en la posición de moldeo de artículos, 
y por contener tanbión medios para separar la tira 
de los elementos de troquel, despuós de cortar la 
carga.

53.- Aparato para la aplicación prácti­
ca del procedimiento especificado en las reivindi­
caciones anteriores, según lo especificado en la 
reivindicación 4^, caracterizado por comprender me­
dios para separar los elementos de troquel, suce­
sivamente, en una estación de descarga para expo­
ner el artículo moldeado y el material sobrante u- 
nldo a la oara de uno de los elementos de troquel.

6&.- Aparato para la aplicación prácti­
ca del procedimiento anteriormente explicado, se­
gún lo especificado en la reivindicación 5&, carac­
terizado porque el material sobrante expuesto por 
la apertura de los troqueles se halla en la cara de 
un elemento macho de troquel, que contiene un ele­
mento de retención de artículo.
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7 & A p a r a t o  para la aplicación práctica 
del procedimiento especificado en las reí-vindica­
ciones anteriores, según lo especificado en la rei­
vindicación 5s o 6a, caracterizado por comprender 
medios que por la acción de aire a presión sueltan 
el material sobrante de la cara del elemento de re­
tención del troquel, y del artículo moldeado.

8&.- Aparato para la aplicación práctica 
del procedimiento, según lo especificado en la rei­
vindicación 73, caracterizado por comprender medios 
de aspiración para retirar de^la proximidad de los 
elementos de troquel el material sobrante soltado 
por el aire a presión.

93.- Aparato para la aplicación práctica 
del procedimiento, según lo especificado en cual­
quiera de los reivindicaciones 63 a 8&, caracteri­
zado por comprender un buzo para expulsar parcial­
mente los artículos moldeados, de uno de los ele­
mentos de troquel de cada par de ellos, en la es­
tación de descarga; una sección del buzo forma par­
te de la superficie de moldeo del elemento de tro­
quel y es desplazadle con respecto a éste para lle­
var a cabo la expulsión parcial, despuós de separar 
el material sobrante.

103.- Aparato para la aplicación practi­
ca del procedimiento, según lo especificado en la 
reivindicación 93, caracterizado porque el buzo es­
tá asociado con el elemento de retención del tro­
quel y se acciona por levas en un punto determina­
do de la trayectoria del elemento de retención.30
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lis.- Aparato para la aplicación prácti­
ca del procedimiento especificado en las reivindi­
caciones anteriores, según lo especificado en la 
reivindicación 10, caracterizado por comprender me­
dios para aplicar aire a presión a través del ele­
mento de retención del troquel, para expulsar fi- 
nsímente de éste el artículo moldeado, en un punto 
determinado de la trayectoria del elemento de re­
tención.

12&A pa ra t o para la aplicación prácti­
ca del procedimiento especificado en las reivindi­
caciones anteriores, según lo especificado en ¿Mal­
quiera de las reivindicaciones 5* a lis, caracte­
rizado por comprender medios que actúan en combi­
nación entre los elementos de troquel de cada par, 
cuando estos ocupan la posición de moldeo, para per­
mitir que el exceso de metal moldeable escape de 
las cavidades del troquel y circule a través de las 
caras de dicho troquel para formar la corona de 
material sobrante.

1 3 * Aparato para la aplicación prácti­
ca del procedimiento especificado en las reivindi­
caciones anteriores, según lo especificado en la 
reivindicación 128, caracteiizado porque los me­
dios que funcionan en combinación entre los ele­
mentos de troquel, comprenden rebajos y canales 
abiertos en las caras de moldeo de los elementos 
de troquel.

14*.- Aparato para la aplicación prácti­
ca, del procedimiento especificado en las reivindi­
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caciones anteriores, según lo especificado en cual­
quiera de las reivindicaciones 5& a 13&, caracteri­
zado porque los elementos de troquel contienen una 
serie de cavidades de moldeo para producir artícu­
los moldeados en número igual a ellas.

15-.- Aparato para la aplicación prácti­
ca del procedimiento especificado en las reivindi­
caciones anteriores, según lo especificado en cual­
quiera de las reivindicaciones 5& a 149, caracteri­
zado porque los elementos de troquel se mueven por 
medio de levas con ellos asociadas y combinadas tam­
bién con un bastidor de soporte del aparato.

169.- procedimiento y aparato para el mol­
deo de artículos de material plástico; tal y como 
queda substancialmente descrito en la presente Me­
moria y en los dibujos adjuntos.
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