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MEMORIA DESCRIPITIIVA

Correspondiente a una Patente de Invencidn gue se solici-
ta por VEINTE afios en Espaefia, a favor de Marc GATFAU & —-
Cie., de nacionalidad francess, establecida en 14, rue des

Francs—Tireurs, LA COURNEUVE (Seine) Francia, por:
WPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL MOLDHEO CONLINUO
DE ARTICULOS HUECOS DE MATERTAL PIASTICO

Con prioridad francesa del 27 de Marzo de 1964 bajo el ne
P.V. 8 '908 (chire) .

EL presente invento se refiere a un procedimien
to y dispositivo para el moldeo continuo de articulos hue
cos de material pldstico, en especial vasijase

Ya se conocen procedimientos y sus medios de ~—
aplicacién para el moldeo automdtico de vasijas y otros —

articulos huecos de pldstico. Al estudiar las condiciones
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de explotacidn y eplicacién de dichos procedimientos, se
comprobd que podfan introducirse en ellas perfeccionamieE
tos para: mejorar tanto el procedimiento de moldec conti——
nuo como los medios de splicacidn del mismo v los produc-
tos obtenidose.

Segdn sl procedimiento perfeccionado de la in-—
vencidn, se produce por extrusidn, con una mdquina de in-
yectar, un tubo de pldstico que se abre segin una genera-
triz y se desarrolls para obtener una banda que, cuando -
todavia se encuentra en estado defomuable ; @s desplazada
¥ conducida sobre uua parte cuando mencs de una cadens ——
sin fin, compuesta de una plurslidad de moldes constitui-
dos, cada uno, por elementos articulados que se abren y -
Provistos de ung base hueca debajo del plano en el cual -
se encuentra el borde inferior de apoyo de la vasija u —
otro articulo hueco, con un fondo mévil de empujé; la ca-
dena de los moldes es arrastrada de manera continuz a wna
velocidad determinada, aplicdndose sucesivamente la banda
en estado deformable sobre la abertura de cada molde de -
la cadena y deformdndose ls materia pldstica para revege-
tir las paredes de la cavidad del molde y el fondo entran
tee Se empuje el fondo mévil con la capa de materis plde-
tica al nivel previsto, encima del planc en el cusl se -
encuentra el borde inferior de apoyo de la vasija u otro
articulo hueco, separdndose la vasija del resto de la ban
da de pldstico y extrayéndose del molde la vasija en dlti
Mo lugare

Segin otras caracterfsticas del procedimiento,
la parte de la banda de wateria pldstieca que no es utili-

zada es devuelta a un gparate granulador para su nuevo em
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pleo; un carro que lleva drganos de gplicacidn del proce-
dimients acompaiia cada molde en la operacidén de ejecucidn
de la vasija, en una parte del recorrido de dicho molde, .
con un rdpido retorns de dicho carro al final del procedi
miento; la extraccidn de la vasija u otro articulo hueco
moldeade se realiza en el momento del cambio de plano de
la cadena, que produce automdticamente la apertura de los
elementos articulados ‘del moldes
Segin otras caracter{sticas de la invencidn es

tan previstos: el fondo pévil de empuje de gque estd pro——
vista la bagse de cada molde para recibir, en el momento -
Oportuno; el empuje del pistdn de un gato hecho solidario
del carro y desplazado al propio tiempo que éste; la pro—
fundidad del hueco de la base de cada molde, debajo del -
plano en el cual se encuentra iel borde inferior de apoyo
de la vasija u otro articulo hueco, corresponde sensibi-—
blemente a la altura en la cual se levanta el fondo de la
vasija encima de dicho plano; unos deédos de colocacidn en
posicidén, montados en el elemento mévil del carro que ———
gplica la banda contra el molde y que cooperan con los ——
elementos del molde durante el tiempo en que el tiesto es
moldeado; uno o vaerios rodillos separan la banda de mate-
ria pldstica de las partes de dicha banda gque son utiliza
das para el moldeo de las vasijas.

Dichas caracteristicas y otras mds se desprende
ran de la conbinuacidn de la descripcidn.

Para fijar el objeto de la invencidn, sin por -
otra parte limitarleo, se representa, en los adjuntos dibu
jos, eni

Lo Fige 1, una viste de conjunto, de caracter -



10

15

20

25

-+~ 307866

meramente esquemdtico, gque ilustra el procedimiento ¥ l1a

cadena automdtica perfeccionada de moldece.

Las Migs. 2, 3, 4, 5 y 6 ilustran Tases sucesi-
vas de la operacidén de fabricacidn de wna vasija segdn —
las caracteristicas de la invencidn.

Las Figse 7 y 8 ilustran a distinta escala, res
pectivamente en alzado y en seccidn psrcial, y con wa —+
vista en planta, la cooperacidn de los dedos de coloca~ ~
cidn en posicién del carro con los elementos del molde.

La Fige 9 o5 una vista de conjunto y de lado —
del carroe. ,

Para hacer mds concreto el objeto de la invenm
cidn, se describe dste a continuecién en las distintas —=
formas de realizacidn no limitativas que se ilustran en -
lag figuras de los dibujoss

Se ha representado particularmente, sin por — =
otra parte querer limitar con ello el alcance de la inven
cidn, el moldeo de cuerpos huecos constituidos por vasijas
P, de forma general troncocdnica bien conocida, cuya aber
tura, pt se encuentra del lado de pequefio didmetro, misn-—
tras que el fondo cerrado P? se encuentra del lado de aig
metro mayor. Dichas vasijas tienen una gran estabilidade.

Segin la invencidn, se ha querido moldear espe—
cialmente unas vasijas de esta clase con un fondo P pPlo~
no y sobreelevado, entrante con respecto al plano en sl —
cual se encuentra el borde inferior de apoyo P3gel borde cir
cular del fondo planc sobreelevado P2 se juntba con la pared
lateral del tiesto, estando doblada dicha pared en contac
t0, en PA,'por le. altura de sobreelevacidn del fondo con —

respecto al bords PB. Los productos contenidos en dichas va
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sijas lo estén de manera estable y entéramente accesible
gracias al fondo plano de borde circular-ﬁnido a la pared
lateral, sin pérdids alguna de contenidoe

Los moldes I, en los cuales se forman dichas va
gijas, se componen principalmente de tres partes: una ba~
se 1% y dos elementos articulados 1 y 1%, En 1a base 12
hay un hueco 1%, Un fondo mévil plano 2 de empuje estd —
previsto en el fondo del hueco 18, m vidstago 2% de diche
fondo mévil se deslize en la base 1% y presents un tope -
QP para quedar solidario de la base en cualguier posicidn.
La profundidad del hueco 1d corresponde sensiblenente & -
la altura en la cual se levanta el fondo de empuje 2 enci:
ma del planc formado por el borde P3. Los clementos lb ¥y
1% estén articulados de cualquier manera conveniente sobre
la base, por ejemplo en lf, para permitir el desmoldeo in
dicado a continuascidén. El plano de unidn de los elementos

b _ 1% es transversal, es decir perpendicular al sentido

1
de desplazamiento de la cadena de los moldes.

En la base de los huecos de moldeo de.los ele—
mentos 1b - 1% estd previsto un hueco circular ih, desti-
nado a formar en la base un resalto que marca netamente -
el borde inferior de apoyo P3 de la vasija y que asegura
la formacidn regular de dicho borde en un $0lo plano, es—
pecialmente cuando se empuja el fondoe

Los moldes 1 estdn unidos entre si de cualguier
manera conocida para constituir una cadena sin fin monta~
da en gufas y ruedas de accionamiento y de transmisidn. -
Dicha cadena es gccionada a una velocidad predeterminada,

teniendose en cuenta las distintas operaciones y el fun—

cionamiento del conjunto.
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Por otra parte, se ha representado esquemdtica~
mente en 3 una méquina de inyeccidn que broduce, pPor eXw—
trusidn, un tubo de materia pldstica T, gue se abre pPor «-
cualguier medio conocido segin una generatriz y se desa——
rrolla para obtener una banda B. Hsta banda es guiada de
cualguier manera Util y conocide sobre rodillos ¥ conduci
da sobre la cadena sin fin constituida por los moldes 1,
poco después de su salida de a mdquina 3, de modo que ——
dicha bandae B se encuentra en estado deformable cuando es
presentada y aplicada sobre los moldes. Una parte solameg
te de 1la banda B es utilizada para la formacidn ade las va
sijas en los moldess Ia parte no utilizada de la banda B
es enviada a un aparato granulador 4 -y los grdnulos produ
cidos por dicho aparato son vueltos a emplear immediata—
mente en la mdquina 3, alimentads tambidn de manera couple
mentaria por 5.

Paralelamente g la parte de la cadena de 108 ——
moldes sobre la cual es conducida la banda B en estado de
formable, estdn montados unos carriles 6 destinados a 508
tener y gufar los desplazamientos de un carro 7 provisto
de los correspondientes Srganos de rodamiento 72.

A un soporte transversal de la armadura del oo~
o 7, ¥ en ol eje de la cadena de los moldes, esid monta
do un gato 8 de doble efecto, de funcionamiento .neumdtico
w otro. El cilindro del gato 8 estd previsto para produ-——
cir el desplazamiento axil de una campsha 9, por una par—
te, y de un pistdn 10, por otra.

El borde inferior de la campana 9 presenta, por
ejemplo, una junta flexible 9% que asegura una wnidn es——

tanca con los elementos del molde. La estanqueidad es me-
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jorada haciendo la cara correspondiente de los elementos
lb y 1% de los moldes provista de un saliente 1% alrede——
dor Ge la abertura del molde. Hacla dentro del saliente 1°®
alrededor de la abertura del molde, estd prevista con pre
ferencia unz garganta circular 18 gue dsja subsistir bas- -
tante materia durante el moldeo, para que resulte un fuer
te borde circular que le confiera una gran rigidez al ——
cuexrpo moldeados

Un muelle 11 se encuentra dispuesto entre el ci
lindro del gato 8 y la campana 9 para asegurar una aplica
cidn uniférme de la junte 9% contra el molde, y en parti-
cular del saliente 1° que tiene un perfil conveniente gque
favorece la unidn estanca y, por tanto, el recorte de la
banda.

Un conducto flexible 12 conduce al interior de
la campane 9 pars conducir al molde interesado un fluido
gaseoso o liquido comprimido, procedente de un generador
de un tipo conocide cualquisras no representado.

Bl pistén 10 termina en wna cabeza 10% cuyo pa—
pel es el de desarrollar en un primsr tiempo, dentro del
molde, la parte de la banda B que se encuentra encima de
la abertura del moldes

La armadura del carro 7 se prolOpga hacla abajo
con unos soportes '7'b haste un nivel sensiblemente infe~ -
rior al nivel de la cadena de los moldes 1. Los soportes
Tb llevan un gato 13 cuyo pistos l}a, gracias a un mando
convenientemente sincronizado, puede actuar contra sl vég
tago 2% el fondo de empuje 2 para elevar este Ultimo = -
hasta la posicidn requerida.

Ia longitud de los carriles 6 sobre los cuales
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se desplaza el carre 7 se limita a la carrera, relativa——
mente reducida, necesaria para la ejecucidn de las opera—
ciones de moldeo de la vasija o recipiente huece, despuds
de lo cual el carro es devuelto muy rdpidamente, con un ~
movimiento de fraslacidn en el sentido contrario, encima
del molde siguiente para el moldeo de otra Vasija. Natt——
ralmente, el carro 7 y la cadena de los moldes son accio-
nados a la misma velocidad.

Bl accionamiento del earro 7, al propio tismpo
gue el de la cadsna de los moldes, puede realizarse de —
cuzalquier manera y por cualquier medio conocidos, espe~——
cialmente por medios de wnidn momentinea entre la cadens
de los moldes y el carro, produciéndose automdticamente -
en un punto de la carrera, con medios de tope u otros, wn
desbloguec gue libera el carro 7 con respecto a la cadens
cuando ha concluido el moldeo de una vasijas Se hace re——
saltar que el procedimiento de moldec de una vasija se —
opera en un tiempo reducido. En este momento, el carro es
dewuelto muy rdpidamente a su punte de salida para coope~
rar con el molde siguiente, por ejemplo mediénte u siste
me de cable y contrapeso 14, :con un tope 15 (Fige 1).

Tambidn estd previsto segdn la invencidn mendar
la carrera de retorno del carroc 7, y eventuslmente lg ca—
rrera de acompeailamiento de los moldes durante el moldeo —
de las vasijas, mediante un gato neumdtice 16 (indicado -
con lineas discontinuas en la Pige 1), con wn fope-amort}
guador en fin de carreras '

Uno o varios rodillos de presidn y de corte 17
estdn montados giratorios a lo largo de la cadena de los
moldes, en un punto fijo situado a una distancia convenien

temente elegida y determinada con respecto al punto de sa-
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1ida de la operacidn de moldee, que es btambién el punto -
de salida de la traslacidn del carrc. El rodillo o rodi-—
llos 17 estdn dispuestos en proximidad immediata del pla~-
no superior de los moldes, de modo gue su superficie peri
férica viene a oprimir el saliente circular 1® pars produ
cir, al final de la operacidn de moldee, el recorte de la-
banda y la separacién entre dicha bande y la materia plds
tica moldeada en forma de vasijas

En lo que se refiere a dicha operaecidn estd pre
visto:

—~ gue los rodillos puesdan estar provistos de me-
dios de calentamiento o de enfriamiente para que el recor
tado de la banda B se efectde en las condiciones mds favo
rableé;

-~ que los rodillos o un solo rodillo pueda tener
un perfil convexo, segdn sus generatrices, de modo gue el
rodillo o los rodillos se apoyen contras la banda B sola-——
mente en la parte de diche banda gue pasa por encima del
saliente circular 1e;

— que el rodillo o los rodillos 17 sean de acero
de wna dureza equivalente a la dureza de los elementos de
los moldes gue se ponen en contacto con dichos rodillos;

- que, inversamente, el rodillo o los rodillos 17
sean de uwna materia relativamente blanda, cowmo por &jemi--—
plo de pldstico, volviendo entonces a recibir su foma el
rodillo o los rodillos durante cada operacidn, s medida -
gue lo necesitan, de rodillos de presidn de metals

Se observa todavia, segin la invencidn y en coo
peracidn con los medios ya descritos, una colocagién en -

posicidn firmme y precisa y uns unidn entre, por uma parte,
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el carrc y mfs precisamente la campana 9, y, por otra par
te, los elementos 1P y 1% de los moldes.

Para ello, la campana 9 es solidaria de una sug
1a 9° que lleva unos dedos 9° de colocacidn en posicidn,
destinados a entrar, cuando la campana es gplicada contra
los elementos del molde, en agujeros correspondientes lj
previstos en los elementos yuxtapuestos lb ¥y 1€ de cada -
molde.

De este modo, se obftiene un ceniraje perfecto -
de la campans y del pistdén 10 con respecto a la abertura
del molde, sin riesgo alguno de desplazamiento relativo o
de deformacidn y los elementos de los moldes, que S Ele—
cuentran firmemente acoplados y fijados en su pogicidn, -
no pueden entreabrirse, lo que tendria por consecuencia -
unas deformaciones, marcas exteriores en las vasijas y a
veces desechosS.

El procedimiento de fabricacidn es el siguiente:

- Ia méquina de inyectar 3 produce por extrusidn
un tubo T de materia pldstica que es abierto segin una ge
nergtriz ¥ que se desarrolls en plano formando una banda
B. litentras sigue en estado deformeble, dicha banda es con
ducida paralelamente sobre una aberiurs cuando menos de -
la cadens sin fin compuesta de los moldes 1 (Fige 2), y -
luego la banda en cuestidén es aplicada sobre los elémentos
lb - 1% de un molae y especialmente sobre el saliente cir
cular le, por el descenso de la campana 9 accionada por el
gato 8. En este desplazamiento, los dedos 9% colocen en —
posicidn y acoplan los elementos lb - 1% del molge. Luego,
el pistén 10 es desplazade de arriba abajo, deformando y .

estirando la parte de la banda colocada sobre la abertura
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del molde y el fluido conducido por el conducto 12 actda
entonces para splicar la materia pldstica deformada scbre
las paredes laterales de 1los elementos lb -1° y contra -~
el fondo mévil de empuje 2 (Fige 3)e

El fondo mévil 2 es empujadc entonces y elevade
por la accidn del gato 13 21 propic tiempo que la capa de
pldstico de que estd revestido dicho fondo. En este des——
plagzamiento, la materia pldstica que reviste lateralmente
el hueco ld es subida al nivel previsto, por moldeo y no-
ya por estiramiento, conservando un espesor regular y re-
vistiendo la parte inferior de la pared lateral de la vasi
ja u otro articule hueco (Fig. 4) con la que estd en con-
tacto. ' '

Las operaciones ejecutadas en correlacidn con -
el carro 7 han concluido entonces y cualquier sistema de
contactor o de disparo automético interviene para bajar el
pistén del gato 13 actuando luego sobre el gato 8 para —-:
provocar la subida del pistdn 10 y de la campana 9, as{ -
como lz salida de los dédos 9 que liberan los elementos —
del molde. F1 carro es devuelto rdpidamente s =u punto de
partida, para volver a empezar el ciclo de moldeo de una
vasija u otro articulo hueco en el molde siguientes

El desplagamiento de ls cadena que se produce,
conduce el molde en el cual se ha formado la vasija deba-
jo del rodillo o rodillos 17, de modo gue la vasija mol--
deada es sepgrada de la bande be Luego se produce la aper
turas de los elementos del molde por simple gravedad cuan-
do el molde pasa sobre la rueda de transmisidn y cambia -
de plano, por ejemploy la vasija u otro artfeulo hueco —

moldeado puede entonces ser sacada del molde y retirada a
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manoc, segin los casos (Fige 6)e

La vasija obtenida bresenta un espesor minimo —
econduico y compatible con su buen empleo, mientras que -
ciertas partes de dichas vasijas, como sl cuello alrededor
de la abertura y el borde lateral de la parte inferior, -
se encuentran convenientemente reforzados.

Las caracteristicas y venbajas del procedimisn~
t0 y de sus medios de aplicacidén perfeccionados se des~ -
prenden bien del conjunto de la descripcidne

Naturalmente, cualquier medio y dispositivo co=
nocido puede ser aplicado para sincronizar lag distintas
acciones y operaciones, sin que haga falta entrar en los
detalles de dichas técnicas habituales.

Como es perfectamente comprensible para los tég
nicos en la materia podrén ser introducidas cuanbas modi-
ficaciones de tamafio, forma, disposicidn y-naturaleza de
los elementos integrantes se consideren necesarias para -
un msjor logro de los fines del invento, siempre gue no
se altere su esencialidad primitiva, y cuya descripeidn -
ha sido facilitada a titulo ilustrativo y no limitativo,
debidndose interpretar los conceptos expuestos en su mds
anplia acepcidne

NO1TaA

Descrita suficientemente la naturaleza del obje

to de la presente solicitud, se declara Ge propia y nueva

invencidn lo contenido en las siguientes
REIVINDICACIONES

1%.- Procedimiento y dispositivo para el moldeo
continuo de artfculos huecos de matsrial pldstico, carac-
terizados por une serie de operaciones segdn las cuales -

se produce por extrusidn, con una mdquina de inyectar, un
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tubo. de materia pldstica, que es abierto segin una geners
triz y que se desarrolla para obtensr una banda, condu- -
ciendose dicha banda, cuando todavia se encuentra en esta
do deformable, paralelamente y encima de una parte, cuando
menos, -de una cadena sin fin, accionada de manera continua.
a uwne determinads velocidad y compueste de uns pluralidad
de moldes, cada uno de 1los cuales estd constituido por —-—
elementos articuiados gue se abren y provisto de una base
hueca debajoc del plano donde se encuentra el borde infe.—
rior de apoyo del articulo hueco moldeado, con un fondo =
mévil de empuje, aplicdndose la banda en estado deformable
sucesivamente sobre la abertura de cada molde de la cade~
na, deforméndose la materia pl{stica para revestir lag Da
redes del hueco del molde y el fondo mdvil entrante, empu
jéndose sl fondo mévil de empuje con la capa de pldstico
al nivel previsto encima del plano en el cual se encueh—-
tra el borde inferior de apoyo de la vasija u otro artfcu-
lo hueco, separdndose luego la vasija del restc de la ban
da de pldestico y extrayéndose el artfculo de su molde en
dltimo lugare

2%+~ Digpositivo para el moldeo continuo de ar-
t{tulos huecos de material pldstico, segdn se reivindica
en el punto 1, caracterizado por disponerse un carro que
lleva los drganos de moldeo de la vasija u otro artfculo
hueco en el molde-y que acompafia cada molde de la cadena
en una parte de su recorrido durante el fTiempo necesario
para la ejecucidn del articulo hueco, moviéndose rdpida—
mente dicho carro al final de la operacidn de moldeo para
volver & su bosicién inicial de salidae

¢-Procedimiento para el moldeo continuo de articu
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los huscos de material pldstice, segdn se reivindica en —
los puntos anteriores, caracterizado por extraerse el ane’
t{culo hueco del molde por la apsriurs auwtomdsica de los
elementos del molde en el momento del cembic de plano de
la cadena sin fin constituida por los moldes.

424+~ Dispositivo para el moldeo continuoc de ar—
$lculos huecos de material pldstico, segfn se reivindice
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de —
que el fondo udvil de empuje de que esid prevista la base
de cada molde, recibe en sl momento oportuno el empuje w
del pistén de un gato solidario del carro y desplazado sl
propio Liempo gue dicho carro.

52— Dispositivo para el moldeo continuo de ape
t{culos huecos de naterial pldstico, segdn se reivindics
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de —
que la profundidad del hueco previsto en la base de cada
molde corresponds apreciablemente a la alturs en la cual
se levanta el fondo mévil encima del planc donde se en— —
cuentra el borde inferior de apoyo del artfculo hueco.

2.~ Disgpositivo para el moldeo continuo de ar-

ticulos huecos de material pldstico, segfn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -
que el plano de unidn de los elementos de moldes articula
dos sobre la base es transversal, es decir, perpendicular
al sentido de desplazamiento de la cadena de 1os moldes.
72+~ Digpositivo para el moldeo continuoc de ar

t{culos huecos de material pldstico, segdn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de ~
que se dispone un ensanche circular en la base de la cavi

dad de los elementos articulados, destinado g formar wn -
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saliente que marca el borde de apoyo inferior dei.;rticup=
lo huecoe

82, Digpositivo para el moldeo continuo de ar--
t?oulos huecos de material pldstico, seg¥n se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por disponerse —
une. garganta circular en la parte superior de la cavidad
de los elementos articulados, destinada a formar un cue--
1lo de refuerzo que rodea la abertura del articulo hueco.

92.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
t{culos huecos de material pldstico, segfn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizadc por disponerse uwn
saliente cireculasr de perfil conveniente en el plano supe-
rior de los elementos del molde y alrededor de la abertu~
ra del mismo.

109+~ Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
t{culos huecos de material pldstico, segén se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por utilizarse -——
carriles de soporte y de gufe del carro, cuye armadura ——
lleve un gato de doble efecto que acciona una campana de p
presién y un pistén con una cabeza de deformacidn de la -
materia pldstica, presentando la campana una llegada de -
fluido procedente de un generador de presidn, asi como —
una junta de contacto flexible, actuando sobre la campana
un muelle para la aplicacién de la misma de fomma regular
y firme contra los elementos del moldes

112.~ Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
t{culos huecos de material pldstico, segin se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizadc porque la armadu-
ra del carro se prolonga, de ambos lados de la cadena de

los moldes, para llevar wn gabo cuyo pistén achia sucesi-
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vamente y de maners sincronizada sobre el vdstago de los
fondos moviles ds empuje de los moldes.

122.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
t{culos huecos de material pléstico, segdn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de —
disponerse sn la campanz del carro, una suela con dedos —
de colocacidn en posicién, la cual coopera, cuando la cam
Pana es gplicada sobre los elementos del molde, con aguje
ros correspondientes de centrado de dichos eleauentoss

132, Dispositivo para el moldeo continuo de ar—
ticulos huecos de material plistico, segdn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado porgque el reiorno
del carro a su posicibd inicial de salida se verifica me—
diante un sistema de cable y de contrapeso.

142,~ Dispositivo para el moldeo contfnuo de ar-
ticulos huecos de material pldstico, segin se reivindica
en los puntos anteriores, caraclterizado por obtenerse el
retorno rdpido del carro a su posicidn inicial de salida
mediante un gato newmdtico y un tope—amortiguadors

152+~ Dispositivo para el moldeo continuo de ar—
ticulos huecos de material pldstico, segdn se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por disponerse uno
o varios rodillos de presidn, montados giratorios a 1o l@g
go de la cadena de los moldes en un punto fijo de distan-
cia convenlente con respecto al punto de salida de la ope -
racidn de moldeo, cerca del plano superior de los moldes,
¥y destinados a oprimir el saliente formado alrededor de -
la abertura de estos dltimos.

162.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar

t{culos huecos de material pldstico, segin se reivindica
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en los puﬁtos ahteriores, caractaerizado por el hecho de -
proveer de mediocs de calentamiento y/o enfriamiento al ro
dillo -0 rodillos de presidn.

179+~ Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
tfculos huecos de material pldstico, segﬁn gse reivindicsa
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de
gue el rodillo o rodillos de corte son de un acero de una
dureza equivalente a la dureza de los elementos de los ——
moldes, y especialmente del saliente formado alrededor de
la abertura de &stos.

182.— Dispositivo para el moldeo continuo de ar-
t{culos huecos de material pldstico, segin se reivindice
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -
gue el rodillo o los rodillos estdn constituidos & base -
de uns maberia blanda que es vuelta a conformar, a medida
gque lo necesita, por rodillos de apoyo.

199.- Dispositive para el moldeo continuo de ar
t{culos huecos de material pldstico, segin se reivindica
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -
que el rodillo o rodillos presentan un perfil longitudi--—
nal convexo.

202.~ Procedimiento para el moldeo continuc de —
art{culos huecos de material pldstico, segin se reivindi-
ca en el punto 1, caracterizado porgue la éarﬁe de la ban
da. de pldstico que no es utilizada para el moldeo de los
artfculos huecos es conducida a un eparato granulador para
gu nuevo e inmediato empleos

212.- Procedimiento y dispositive para el moldeo
contfnue de articulos huecos de material pldstico.

Todo ellc tal y como se describe en el cuerpa de
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la presente Memoria, se reivindica en su Nota y se repre-

senta a titulo de ejemplo en las adjuntas hojas de plancs.
Bata Memoria consta de diez y ocho hojas folia-

das y mecanogralisdas a dos espacios por una sola de sus

carases
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