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BEste invento se refiere al moldco de articulos par-
tiendo de material pléstico. Mas especialmente se relaciona
con un aparato para el moldeo continuo de arficulos plésticos
a velocidades elevadas.

5 Con snterioridad a este invento, en la Patente Nor-
teamericana a Henry Z. Gora, n® 2,864,123,concedida el 16 de
diciembre de 1958,sc desceribié un método para moldear articu-
los, que comprendfa las etapas de plastificar el material,prc-
pararlo en forma de tira continua que se hacia pasar entre pa-

10 res do elem#ntos de trogueles cooperativos,que cortaban peda;

zos del material de la tira y los moldeaban en la forma
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deseada. TUna serie de pares de clementos de troque=

les, axilmente alineados, estaban montados en rela-
cién de paralelismo, sn forma de rueda, adaptada pa-
ra desplazarse en un trayecto cerrado., TUna tira de
material plastificado, se gulaba 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 ée-
ta en la cavidad del troquel. Ias cavidades se man-
tenfan cerradas durante la mayor parte del recorrido
de los clementos de troquel en su ciclo de movimien~
to, para estabilizar el material en la forma y tama-
fio deseados, y luego se abrfan los troqueles y se ex-
pulsaba el artfculo moldeado de los mismos, paraAnue-
vo tratamiento, si se deseabao

Se ha comprobado, con respecto & la sépa-
racién de la tira de material moldeable de su ajuse
te con los elementos de los troqueles, que se trow
pieza con dificultades cuando estos son de gran ta-
mafio y las parejas de los mismos estén poco separa=-
das; existe una tendencia a que los pedazos de la
tira se atasquen entre los pares adyacentes de eie-
mentos de troqueles, o se adhieran a ellos cuando la
tira se arranca de los mismos, reduciendo asi la efiw- °
ciencia y 1l 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 miltiples.

Bste 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 materisl moldeable entre pares sucesivos méviles
y separados de dichos elementos, en la estacidn de
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 facilitane
do asf{ la retirada del resto o parte sin tocai de
la tira, de los elementos de troquel, sin necesidad
de separar estos ni de arrancar forzadamente la ti-
ra de los mismos.

Una caracter{stica de oste invento, es la
relacién 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 fira en una prom=
porcidn 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 desplazarf por todas las ca=
ras de los troqueles para cubrir todas las partes de
trabajo de éstosa

Asi pues,un objeto importente de este invenw
to cg proporecionar 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 sxilmente alineados, de tal modo que 1la ti-

ra puede desplazarse y perder el ajuste con los ele-
mentos de troquel, sin necesidad de arrancarla for-
zadamente de los mismos,.

0tro problema que presenta el empleo de los
aparatos de moldeo de la técnica anterior y de los
métodos clisicos de 1la misma, se refiere al trata-
miento del exceso sobrante de materisl moldeable que
queda entre los troqueles. Se comprenderd que cuane
do los elementos de los troqueles separan una cantie-
dad de material moldeable de una tira continua del
mismo, y el material en cuestién 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. Andlogamente el exceso de
material que rebasa de la cavidad o cavidades de mole
deo durante la operacidn de moldeo ha de disponer de
medios de escape. Estos problemas se agravan espe-
cialmente cuando se usan troqueles de cavidades mule
tiples, dado que la carga de material moldeable ha
de estar en exceso bastante pronunciado con respec-
to al necegsario 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 ecirculacidn del material por las caras de los

troqueles, se resuelve disponiendo cémaras de recep=
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cibn, cooperadoras, paraﬁéi exoeso de material, ene
tre las caras combinadas de los troqueles, ¥y ponien~
do en comunicacién dichas cémaras mediante pasos a-
biertos entre ellas. Los pasos que facilitan la cir-
culacidn del exceso de material entre las cémaras a-
uxiliasres de recepcidn, se prolongan alrededor de
lag cavidades de moldeo evitando de este modo que
el material drcule a través de lag cavidades dé Mol
deo mientras éste se realiza.

Otro objeto de este invento, por tanto,es
la disposicidn, en un aparato de moldeo, de elemenw
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.

Todavia otro objeto de este invento, es
proporcionar un aparcto de moldeo en el que los tro=-
queles de cavidades miltiples de cada par estén pre-
parados con medios para controlar la circulacidn del
exceso de material moldeable desde‘las.cavidades ¥y
alrédedor de ellas, y para separarlo de los artfcu-
los moldeados para facilitar su retirada por aspira-
cidn o medios andlogos, de los elementos de trqquel,
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 miltiples,
se reladona con la expulsién o saltura de los arti-

culos moldeados de los troqueles, al terminar el éi-
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deable 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-
rie de cavidades de moldeo de un troquel, una cen-
tidad de exceso de material moldeable circula a tra-
vés de la cara del troquel y se extiende entre las
cavidades de dicho troquel. Este material o exce-
so se retiene entre los elementes del troquel, du-
rante el ciclo de moldeo y ha de arrancarse de aque=
1los y ha de separarse de los artf{culos moldeados
terminados, bien en el momento en que los artfculos
se expulsan de los elementos de troquel o en cual-
quier momento posterior.

De acuerdo con este invento, el problema
de expulsar los artfculos moldeados terminados de
entre los elecmentos de troquel y de manejar el ex-
ceso, se resuelve separando el exceso de material
moldeable de los elementos del troquel, inmediata=-
mente después de separarse estos en la estacién de
descarga, por aspiracién o medios anflogos, expul-
sando luego el artfculo moldeado terminado por la
accidn de aire comprimido. Bsto se consigue diri-
giendo un chorro de aire a la cara del troquel, pa-
ra arrancar de ella el exceso de material, facili-
tando as{ su separacién por aspiracidn, y luego,di-
rigiendo aire a través de pasos u orificios provis-
tos de valwilas, dispuestos en cada una de las ca-
vidades de moldeo, para expulsar de ellas los arti-

culos moldeados.
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As{ pues, constituye también un objeto
de este invento, el proporcionar un aparato de mol-
deo, en el gque se utilizan elementos de troquel de
cavidades miltiples y el exceso de materisl moldea~-
ble se separa ds dichos elementos inmediatamente
despuds de soltarse estos en la estacidn de descar-
ga, y & continuacidén se retiran de los elementos los
articulos moldeados.

Bs tembién un objeto de este invento, el
proporciongr un aparato de moldeo en el que, inme-
diatamente después de separarse los elementos de
troquel en la estacién de descarga, el exceso de ma=
terial moldeable se separa del troquel en que esté
tetenido y del artfculo moldeado, y se elimina por
aspiracidn, 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 estid provise

"to de medios de expulsin por aire a presidén, inte-

grales y de funcionamiento automftico, para expule
sar los articulos moldeados de los troquelcs.
Todavia un nuevo objeto de este invento,
es proporcionar un aparato y un método para moldear
continusmente artfculos, que faciliten la carga de
los troqueles con material moldeable y la elinmina-
cién de la tira de carga de entre ellos, el manejo
y la separacidn del exceso de material moldeable de
entre los troqueles, la expulsién de los articﬁlos .-
moldeados terminados y de dicho exceso, y que sea

de empleo sencillo y se adapte facilmente al traba-
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Otros objetos y ventajas de este invento
resultarén cviderntes de la Memoria y de las reivin-
dicaciones, al considerarla en combinacidén con los
ditujos adjuntos, que representan un tipo de este
invento, en los que las referencias ignales 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 uns vista de detalle, par=-
clalmente separada, y en corte, de un par de elemen-
tos de troquel con su mecanismo combinado de trabaw
jos los elementos de troquel y el mecanismo de tra-
bajo, se representa en la posicidn 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 posicidn de troqueles abiertos, inmediatamen~-
te antes de cortar una cargn de material moldeable,

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

La figura 5, es una vistae fragmentaria, a=-
claratoria, en corte, que representa los elementos
de troquel cn posicidn separada, con medios para as-
pirar de‘ellos el exccso de material de moldeo.

La figura 6, es una vista tomada en la di-
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reccién de las flechas 6-6 en la figura 5; @iﬂJ?

La figura 7, es una vista fragmentaria
de detalle, en corte, de les elementos de troquel
en posicidn separada y representa la expulsibn de
los mismos de los articulos moldeados.

La figura 8, es una vigta 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 direccidn de 1#3
flechas 9~9 de la figura 8, y representa el ele~
mento hembra del troquel en posicidn de ajuste en
el mismo. .

Las figuras 10 y 11, son cortes fragmen=
tarios en la direccién de la flechas 1010 y 1l-1l
de la figura 8, respectivamente.

La figura 12, es una vista en planta des-
de 1la 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 relacién entre las caras
del troquel y ia tira de material moldeable, antes
de separar una carga de ste,

La figura 14, es una vista aclaratoria y
fragmnentaria, 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 gue
representa el exceso o0 sobrante de material moldea~
ble retirado de los elementos de troquel después de

separarse en la estacidn de descarga.
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Con referencia a los dibujos, para una
descripeidn mas detallada, del invento, en la fi-
gura 1, se representa éste acoplado a un aparato
de moldeo, indicado en general por la referencia
20, del tipo representado y descrito en la Patenw
te Norteemericana antes citada, n® 20864.123.

El aparato de moldeo que acopla los cons
ceptos de este invento, comprende un bastidor 21,
en un extremo del cual se acopla un par de ciline

dros trituradores 22 y 23 en los que puede plas-

- tificarse una cantidad de material moldeable, tal

como eaucho o gimilar, para formar alrededor del ro-
dillo 23 una capa de envoltura 24 de espesor de=
terminado, controlado por la separacién entre los
cilindros trituradores. Las cuchillas 25 separan

de la capa 24 una tira 26 de anchura determinadaj;

la solucién 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 méqui~
na funcione,

En el otro extremo del bastidor 21, se
dispone un soporte en forma de tambor o de rueda -
27 montado en un 4rbol 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 sf, y cada una de las cua-
les contiene un satélite de leva 30. Al bastidorx
21 y superpuesto al soporte 27 en una parte del ar-

co de los movimientos de éste, estd sujeto un sopor-
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te de levas 31 en el que estfn montadas una serie
de levas en posicién adecuads para ajustarse al sa-
télite 30 &l girar el soporte. También se hallan
montados en la periferia del soporte, una serie de
pares de elementos de trogquel 32 y 33 (ver figura
2) de cavidades miltiples, axilmente alineados ¥
méviles uno con respecto a otro.

Como se representa mas claremente en las
figuras 2 y 3, los elementos de troquel 32 estén
montados para moverse axilmente acercandose y alew=
jandose de los elementos 33, en posicidn de ajuste
y de separacidn, y cadas uno de ellos estd conecta-
do a un grupo de fundionsmiento 29, axilmente alie-
neado, por medio del cual se acciona cuando el sa-
t8lite de leva 30 alcanza las levas del soporte 31
de loc mismas y es accionado por ellas durante la
rotacidn o desplazamiento del soporte. ILa posicidn
de los elementos de troquel, uno con respecto a o=
tro, para mantener la alineacidn adecuada de las ca-
vidades de los troqueles, se consigue dotando al e~
lemento de troquel 32 de apéndices 32¢ adecuados
para alojarse en ranuras 33c¢ abiertas en el ele-
mento de troquel 33, para gular los elementos en po-
sicidn ajustada de moldeo. En la forma representa-
da de este invento, los elementos de troquel 33
estén montados de tal modo que no pueden moverse
para fines de moldeo.

En la posicidéu abierta o separada de los
elementos de troquel, existe un espacio entre ellos,

por el que se gufa la tira de material moldeable 26,
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desde los cilindros trituradores, por gufas 34a a
34d, TLas gufas se montan cn &ngulos 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, précticamente en direccidn
tangencial al paso de desplazamiento de los elemen-

tos de troquel para facilitar la separacidn de la

tira de material moldeable de ajuste con los troe-

queles después 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 posie-
bilidad resultante de que el material quede atasca-

do entre pares adyacentes de elementos de troquel,

las gufas se colocan de tal modo que solo un borde

lateral de la tira se dispone entre los clementos

de troquel para el ajuste de corte con ellos. Cuan-

do la tira se coloca de este modo entre los elemen-
tos de trogquel, la leva 35 del soporte 31 de 1las
mismas, actfia y hace funcionar el grupo 29 mediane
te el satélite 30, moviendo con ello el elemento de
troquel 32 hacia el elemento de troquel 33, a la po-
sicién 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
troguel. Con referencia a las figuras 2, 3, 13 y
14, se observari que la mordedura o muesca 26b se-
parada del borde de la tira 26 tiene solamenta una

profundidad suficiente para obtener una carga de maw
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terial moldeable de volumen suficiente para cubrir
por completo las partes de trabajo de las caras de
los elementos de troquel, al moldear los articulos;
los troqueles mo penetran en la tira para quedar
completamente rodeados por el material de moldeo y,
por tanto, la tira puede hacerse reshalar fuera de
ajuste con los ftroqueles,

La tira 26 de material moldeable se des=
plaza a lo largo de la trayectoria de movimiento de
los elementos de troquel solamente mientras es nece-
sario para controlar aquella, As{ pues, una corta
distancia a lo largo de la trayectoria de movimien=
to de los elementos de troquel, desde la estacién
de carga, en la que la tira se guiaba entre los e~
lementos de troquel separados, se conduce en direc-
cién de sparacidn de los elementos de troquel ajus-
tados, por rodillos de gufa 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
tira se ayuda en su movimiento de retorno por el ro=-
dillo alimentador 38, mecinicamente accionado, y el
rodillo de presidn 38a, combinado con el anterior.
Se observard que al cortar la carga del borde late-
ral de la tira de material moldeable, como se indi-
ca en la figura 14, la tira se sespara libremente con
una muesca on la misma y no existe nocesidad algu-~
na de arrancarla forzadamente del ajuste con los e=
lementos de froquel, con la posibilidad resultante
de que pedazos de dicha tira queden sujetos o atase

cados entre los pares adyacentes de elementos.
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Retirando rapidamente 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 cdntacto prolongado con los clementos
de troquel caldeados, y la tira retorna al tritura-
dor précticamente a la misma temperatura que salid
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 estacidn de descarga, para someter
el material que se moldea, a la accidn del calor du-
rante un perfodo prolongado, suficiente para hacer
que ¢l material cireule y llene las cavidades del
troquel y se cure en grado tal que conserve su for-
ma ¥y su tamafio al retirarse de las cavidades del
troquel. EL perfodo de tiempo del ciclo de moldeo
o sea ¢l Tiempo durante el cual los elementos de tro-
quel permanecen cerrados sobre el material moldeaw
ble, varia con el tipo de materisl que se utiliga,
el volumen del artfeculo a moldear y la dureza degsea-
da del producto moldeado final., Puede conseguirse
las variaciones necesarias, controlando la veloci-
dad de movimiento del soporte 27, o por cualguier

medio convencional.

Los elementos de troquel, que en este caw
so se representan en forma de troqueles de cavida=
des miltiples, son dispositivos de cuatro cavidades
para moldear ceperuzas 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 estén dotados
de rebajos snulares 41 de forma cénica en la base
de las salientes, para definir la pestafia o borde
39a del artfculo moldeado., ILos elementos de tro=-
quel 32 estén preparados con cavidades o partes
hombra 42 de troquel para recibir los salientes o
pezones 40 y definir, en combinacidn con ellos,las
cavidades de moldeo 43,

En la operacién de moldeo, una vez los e-
lementos de troquel han separadp una parte de la ti-
ra de material moldeable, constitutiva de una car-
ga 36, y se cierran sobre ésta para moldearla, die
cha carga se dilata y llena las cavidades de moldeo
y rebasa de las mismas prolongandose mas allf 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
tanmbién a continuacidn que el exceso de material mol-
deable resultante de la dilatacidén en las cavidades
escape de éstas,

Para permitir que el exceso de material es=-
cape de las cavidadeg del troquel, y facilitar su pa=-
so a través de las caras de 8ste, en la cara 33a del

elemento macho de troquel se forna un hueco 44 entre
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las cavidades de moldeo que cooperan con el plano
32b anélogamente situado, dispuesto en la cara 32a
del elemento hcmbra de troquel, para admitir el ex-
ceso de material durante el ajuste y en la posicidn
ajustada de los elementos de troquel. E1 borde pe-
riférico de la cara del elemento macho adyacente a
los bordes exteriores de las cavidades del troquel
estd recortado o shuecado como se indica en 45 pa-
ra recibir también material sobrante, en combina-
cibn con la cara 32a del elemento hembra del tro-
quel., Tos pascs 46 de poca profundidad, comuni-~
can con revajos 44 y 45 y quedan formados entre
las cavidades de moldeo del trogquel 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 log trogueles sin cruzar los rebajos de forma cb-
nica 41 de las cavidades 43 del troquel, para for=-
mar un reborde dnico 48, como se representa en la
figura 15. Dado que los elementes del troquel se
ajustan por completo dﬁrante el moldeo de los artf-
culos en las cavidades del troquel, los bordes re-
cortados 47 de las cavidades separan los cxcesos 48
de los articulos moldeados 39, para facilitar la o=
peracidén 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 estacidén de descarga, al satélite
30 del grupo de acclonamiento 29 se ajusta una leva

49, y los elementos del troquel se desplazsn a la
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posicién separzda, por la operacidn de retraccidn
del grupo de accionamiento. Inmediatamente después
de separarse los clementos del troquel,'se dirige
un cherro o corriente de aire desde una boquilla
50, unida a un gewrador de aire a presién ( no re-
presentado), a la cara de troquel del elemento de
éste que retiene el artfculo moldeado y el sobran-
te 48, En la forma representada del invento ( wver
figura 5), los articulos 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 slemento, para despren-
der o separar el sobrante 48 del mismo y romper
cualquier conexidn entre el sobrante y la pestaiia
o corona 39s del artfculo moldeado. Simultaneamen-
te, se crea un vacio junto a la cara del troquel,
a través de una boquilla de vacfo 51 y un conduc-
to 52, conectado & unz bomba de aspiracién 53 o me-
dio anélogo, para aspirar el sobrante desde entre
los troqueles y separarlo y transportarlo, como se
indica por las flechas S, a un receptéculo 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 articu-

log moldeados de entre los troqueles. Aunque la
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expulsidn de los articulos moldeados puede llevar-
se a cabo de varios modos, de acuerdo con este ine
vento, se realiza dirigiendo una corriente de aire
a presién a través del elemento macho de troquel
33, a los artfculos moldeados, para obligarlos a
soltarse de los pezones de moldeo 40 desde los cua=-
les caen a una gufa 55, o medio snflogo, para su
trangporte a un depbsito, no representado.

El elemento macho de troquel 33, compren-
de un buzo o satélite de leva 58, alargade, aloja-
do a deslizemiento en un conducto o cdmara 57 del
soporte 27. Un tornillo prisionero 56 que se pro-
longa al interior del conduecto 57 so desplaza en
una ranura 58a para retener el buzo en el interior
del taladro. Un cabezal de troquel 59, en el que
estd preparada la cara de troquel 33a, se monta en
el interior de un taladro 60 del soporte 27, de dif-
metro superior al del taladro 57 y alineado con €1,
¥ se retiene contra el movimiento con respecto al
soporte, por medio de un tornillo prisionero 61 o
similar.,

El cabezal 59 estd provisto de una serie
de taladros 62 correspondientes en nimero al nime-
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 vstagos de
pistén 63 estén moviblemente alojados en cada uno
de los taladros 62 y estfn preparados con cabezas
truncadas 64 dotadas de cxtremos exteriores esfé-

ricos que forman una parte de la superficie de los
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pezones de moldeo 40, Cada una de los védstagos 63
se empuja hacia el interior del elemento de troquel,
en ajuste con el extremo interior del satélite 58,
en la posicidn mas exterior de éste, para cerrar
los taladros 62, por muelles 65 que se apoysn, por
un extremo, en un resalto del taladro 62 y, por el
otro extremo, en un collar 66 unido &l vlstago 63,
En el cabezzl 59, se dlsponen una serie de pasos

67 para comunicar los taladros 62 con una cimara 68
que, a su vez, estd alineada con un paso 69, late-
ralmente prolongado, preparado en el soporte 27.

En el funcionamiento del medio expulser
de los articulos, la leva 54, como antes se indicé,
desplaza el satélite de leva 58 hacia ¢l interior
del soporte 27, contra la acecidén del muelle 65, pa~-
ra desplazar los vistagos 63 longitudinalmente ha-
cia el exterior del elemento de troquel, o sea, ha-
cia la izquierda, en lac figuras 4 y 7, para sepa~
rar del asiento las cabezas 64 de los véstagos de
los pezones de moldeo 40, proporcionando asi comu=
nicacidn entre el interior de los taladros 62 y las
superficies internas de los artfcules moldeados,
Précticamente & la vez que se desplazs la varilla
o véstago 63, el soporte mdvil 27 desplaza los e~
lementos de troquel a la posicidn adyacente a un
conducto 70 {ver figura 7) de tal modo que el cone
ducto, que estfd conectado a un generador de aire
comprimido ( no representado), se elinea con ¢l pa~
so lateral 69 del soporte 27. Se observard (figu=-

ra 7) que cuando el conducto y el paso se slinean,
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el aire a presidn penetra en la chmara 68 a través

del paso, en la dirececidn de las flechas, y luego
cireula a través de pasos 67 al interior de los ta-
ladros 62 y al exterior de los mismos, alrededor de
los véstagos 63, para separar los artic los moldea~
dos 39 de sus asientos o posiciones de retencién en
los pezones de moldeo 40, De este modo, los artf-
culos moldéados se expulsan de entre los elementos
de troquel sin retardar ni detener dichos elementos
en su desplazamiento, y sin utilizar ningin mecanis-
mo externo de separacién. Después de expulsarse los
articulos 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 véstagos 63 y el satélite

a su posicidn normal.

Debe observarse y& 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,
estin amoviblemente montados en sus respectivos ele-
mentos de troquel y se hallan scparados para cam-
biarse o substituirse cuando y como se precise.

Asf, los conceptos de este invento, se han
deserito en una construccién del mismo, por medio
de la cual la separacién de una tira de material mole
deable, de la que se ha cortado una carga, de ajus=
te con los elementos combilnados de troquel, se faci~
lita y se disponen medios para permitir gque 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, Ademés, se han descrito medios
para expulsar de modo continuo y automdtico, el ex-
ceso de material moldeable y los artfculos moldea-
dos terminados, de entre los troqueles combinados.
Dentro del alcance de las reivindicacio=-
nes, pueden introducirse variaciones y modifiéacio-
nes, y partes de los perfeccionamientos pueden uti-

lizarse independientemente de otras.
N O T 4

Deserita suficientemente la naturaleza
del invento, asf{ como la manera de realizarlo en
la préctica, debe hacerse conétar que los prodedi-
micntos 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, n? 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 ce solicita Patente de Invencidn por 20 a-
Hos en Espatfia: "PROCEDIMIZNTO Y APARATO PARA FL MOL-
DEO DE ARTICULOS DE MATERIAL PLASTICO"; caracteri-
zandose por lo siguiente: ‘

12,~ Procedimiento para el moldeo de ar-
tIculbs de material pldstico, caracterizado por com-
prender la etapa de guiar la tira mévil de material
moldeable entre el par de elementos de trogquel se-

parados, a una posicién, con respedto a estos, en
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la que los elementos de troquel, cerrandose sobre
la tira, retiran una parte de 4sta que comprende
un borde lateral de la misma, cor lo cual se fore
ma una escotadura en la tira que se separa de los
elementos de troquel mientras estos permanecen ce-
rrados en la posicidn de moldeo de los articulos.

28 .= Procedimiento para el moldeo de ar-
ticulos de material pléstico, segfin lo especifica-
do en la reivindicacidén 18, caracterizado por com~
prender las etapas de separar los elementos de tro=-
quel, sucesivamente, en una estacién de descarga,
para exponer el articulo moldeado y el material so-
brante unido a €1, en la cara de uno de los elemen~
tos de troquel; de retener mecédnicamente el artfcu~
lo moldeado en uno de los elementos de troquel se-
parados, de cada par, mientras dlchos elementos con-
tinuan desplazandose a través de la estacidn de desw
carga; de soltar el material en exceso de la cara
de dicho elemento de troquel, asi como el artfculo
moldeado, por medios de aire comprimido; de aspirar
el material sobrante de aguella y, firalmente, de
expulsar el artfculo moldeado del elecmento de tro-
quel gue comprende un clemento de retencidn.

38 ,~ Procedimiento para el moldeo de arw
tfculos de material pléstico, sezfin lo especifica-
do en la reivindicacidn 28, caracterizado porque
la etapa de expulsidn del artfculo moldeado de enw~
tre los elementos de troquel, se lleva a cabo ha-
ciendo pasar aire comprinmido a través del elemen-

to de retencidén del troquel.,
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48 .~ Aparato para la aplicacién prdctica
del procedimiento especlficado en las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado por comprender me~
dios para guiar la tira mdvil de material moldea-
ble en el paso de movimiento del par de elementos
de troquel, a una posicidn en la que estos se dise
ponen por encima y mas allé de un borde lateral de
la tira, de tal modo que al retirar la carga de ma-
torial moldeable, se forma una escotadura en la ti-
ra para facilitar la separacidén del resto de &sta
de los elementos de troquel, mientras estos permane=
cen cerrados en'la posieidn de moldeo‘de articulos,
y por contener tanmbién medios para separar la tira
de los elementos de troquel, despuds de cortar la
CAYZR. |

58 ,= Aparato para la aplicecidn prfcti-
ca del procedimiento especificado en las reivindi-
caciones anteriores, segin lo especificado en la
reivindicacidn 48, caracterizado por comprender me-
dios para separar los elementos de troquel, suce=
sivamente, en una estacién de descarga para expo=-
ner el articuleo moldeado y el material sobrante u-
nido a la cara de uno de los clementos de troquel,

68 .~ Aparato para la aplicacidn prdcti-
ca del procedimiento anteriormente explicado, se~
gin 1o especificado en la reivindicacién 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 retencién de articulo.
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78 .~ Aparato para la aplicacidn prictica
del procedimiento especificado en las reivindica-
ciones anteriores, segin lo especificado en la rei-
vindicacién 52 o 68, caracterizado por comprender
medios que por la accidn de aire a presién sueltan
el material sobrante de la cara del elemento de re-
tencidn del troquel, y del artf{culo moldeado.

8¢ ,~ Aparato pars la aplicacidn prictica
del procedimionto, segfin 1o especificado en la rei=-
vindicacidn 72, caracterizado por comprender medios
de aspiracidn para retirar de'la proximidad de los
clementos de troquel el material sobrante soltado
por el aire a presidn.

9% ,~ Aparato para la aplicacidén prictica
del procedimiento, segin lo espceificado en cual-
quiera de los reivindicaciones 6¢ a 82, caracteri-
zado por comprender un buzo para expulsar parciale
mente los artfculos moldeados, de uno de los ele-
mentos de troguel de cada par de ellos, en la es=
tacibn de descarga; una secceidn del buzo forma par=-
te de la superficie de moldeo del clemento de tro-
quel y es desplazable con respecto a éste para lle-
var a cabo la expulsidn parcial, después de separar
el material sobrante,

102 .~ Aparato para la aplicacién practi~-
ca del procedimiento, segiin lo especificado en la
reivindicacidn 92, caracterizado porque el buzo es-
t4 asociado con el elemento de retencién del tro=-
quel y se acciona por levas en un puntc determina-

do de la trayectoria del elemento de retencidn.
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CIBODES

1l8,-~ Aparato para la aplicacién précti-
ca del procedimiento especificado en las reivindi-
caciones antetriores, seglin lo especificado en la
reivindicacién 10, caracterizado por comprender me-
dios para aplicar aire a presién a través del ele-
mento de rctencidn del troquel, para expulsar fi~
nalmente de 8ste el artfculo moldeado, en un punto
determinado de la trayectoria del elemento de re~
tencidn,

128, Aparmtd para la aplicacidn précti-
ca del procedimiento especificado en las reivindie
caciones anteriores, segin lo especificado en eual-
quiera de las reivindicaciones 58 a 118, caracte-
rizado por comprender medios que actian en combi=-
nacién entre los eleomentos de troquel de cada par,
cuando estos ocupan la posicidn 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,

138 ,~ Aparato para la aplicacién précti=-
ca del procedimiento espeéificado en las reivindi-
caciones anteriores, segin lo especificado en la
relvindicacidn 128, caractetizado porque los me=-
dios que funcionan en combinacién entre los ele-
mentos de troquel, comprenden rebajos y canales
abiertos en las caras de moldeo de los elementos
de troquel.

14e .~ Aparato para la splicacidn précti-

ca, del.procedimisnto especificado en las reivindi-
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caciones anteriores, segin lo especificado en cual-
guiera de las reivindicaciones 5% a 132, czracteri-
zado porgue los elementos de troquel contienen una

serie de cavidades de moldeo para producir articu-

loa moldeados en nimero igual o ellas.

158.~ Aparato para la splicacidn pricti-
ca del procedimiento especificado en las reivindi-
caciones anteriores, segin lo especificado en cual-
quiera de las reivindicaciones 5% a 148, caracteri-
zado porque los elementos de troquel se mueven por
medio de levas con ellos asociadas y combinndag tame
bién con ur bastidor de soporte del aparato.

168 .~ Procedimiento y aparato para el mol-
deo de artfculos de material pléstico; tal y como
queda substancialmente descrito en la presente Me-
morla ¥y en los dibujos adjuntos,

Este Mefioxla consta de veintisels hojas

escritas a mdguind po¥ uns sola cara.
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