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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Correspondiente a una Patente de Invención que se so lic i­

ta por VEINTE aSos en EspaRa, a favor de Maro GATEAD & — 

Cié., de nacionalidad francesa, establecida en 14, ru.e des 

Francs-lireurs, LA COURNEOVE (Seine) Francia, por:

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL MOLDEO CONTINUO 

DE ARTICULOS HUECOS DE MATERIAL PLASTICO"

Con prioridad francesa del 27 de Marzo de 1964 bajo el nS 
P.V. 8.908 (Loire).

El presente invento se refiere a un procedimien 

to y dispositivo para el moldeo continuo de artículos hue 

eos de material p lástico, en especial v asija s .
Ya se conocen procedimientos y sus medios de — 

aplicación para e l moldeo automático de vasijas y otros — 
artículos huecos de p lástico . Al estudiar las condiciones
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de explotación y aplicación de dichos procedimientos, se 

comprobó que podían introducirse en e lla s perfeccionamien 

tos para- mej orar tanto el procedimiento de moldeo conti— 

nuo como los medios de aplicación del mismo y los produc­
tos obtenidos*

Segón el procedimiento perfeccionado de la  in ­
vención, se produce por extrusión, con una máquina de in­

yectar, un tubo de p lástico que se abre segón una genera- 

triz  y se desarrolla para obtener una banda que, cuando -  
todavía se encuentra en estado defoimable, es desplazada 

y conducida sobre una parte cuando menos de una cadena — 

sin fin , compuesta de una pluralidad de moldes constitui­

dos, cada uno, por elementos articulados que se abren y -  

provistos de una base hueca debajo del plano en el cual -

se encuentra el borde inferior de apoyo de la v asija  u _
otro artículo hueco, con un fondo móvil de empujé; la  ca­

dena de los moldes es arrastrada de manera continua a una 

velocidad determinada, aplicándose sucesivamente la  banda 

en estado defoimable sobre la  abertura de cada molde de -  

la  cadena y deformándose la  materia p lá stica  para reves­

t i r  la s paredes de la  cavidad del molde y el fondo entran 

te* Se empuja el fondo móvil con la  capa de materia p lá s­

tica  a l nivel previsto, encima del plano en el cual se -  

encuentra el borde inferior de apoyo de la  v asija  u otro 

artículo hueco, separándose la  v asija  del resto de la  ban 
da de plástico y extrayóndose del molde la  v asija  en ó lt i  
mo lugar.

Segón otras características del procedimiento, 
la  parte de la  banda de materia p lá stica  que no es u t i l i­

zada es devuelta a un aparato granuladcr para su nuevo em
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pleo; un carro que lleva árganos de aplicación del proce­

dimiento' acompaña cada molde en la  operación de ejecución 

de la  vasija , en una parte del recorrido de dicho molde, 

con un rápido retorno de drcho carro a l fin al del procedí 

miento; la  extracción de la v a sija  u otro articulo hueco 

moldeado se realiza en el momento del cambio de plano de 

la  cadena, que produce automáticamente la  apertura de los 

elementos articulados del molde*
Segón otras características de la invención es 

tan previstos: el fondo móvil de empuje de que est¡a pro­

v ista  la  base de cada molde para recibir, en el momento -  

oportuno, el empuje del pistón de un gato hecho solidario 
del carro y desplazado al propio tiempo que óste; la pro­

fundidad del hueco de la  base de cada molde, debajo del -  

plano en el cual se encuentra.-el borde inferior de apoyo 
de la vasija  u otro artículo hueco, corresponde sensibi— 

blemente a la altura en la  cual.se levanta el fondo de la  

v asija  encima de dicho plano; unos dedos de colocación en

posición, montados en el elemento móvil del carro que ---

aplica la  banda contra el molde y que cooperan con los — 
elementos del molde durante el tiempo en que el tiesto es 

moldeado; uno o varios rodillos separan la  banda de mate­

r ia  p lástica  de las partes de dicha banda que son u tiliza  

das para el moldeo de la s v asijas*
Dichas características y otras más se desprenóLe 

ran de la  continuación de la  descripción.

Para f i ja r  el objeto de la  invención, sin por -  

otra parte lim itarlo, se representa, en los adjuntos dibu 

jo s , en:
La Fig. 1, una v ista de conjunto, de carácter -



meramente esquemático, que ilu stra  el procedimiento y la  
cadena automática perfeccionada de moldeo.

Las Figs. 2, 3; 4, 5 y 6 ilustran fases sucesi­

vas de la  operación de fabricación de una v asija  según 
la s características de la  invención.

Las Figs. 7 y 8 ilustran a d istin ta escala, res 
pectivamente en alzado y en sección parcia l, y con una -+

v ista  en planta, la  cooperación de los dedos de coloca__

ción en posición del carro con los elementos del molde.

La Fig. 9 es una v ista  de conjunto y de lado _
del carro.

Para hacer más concreto el objeto de la  inven­

ción, se describe óste a continuación en la s  d istin tas — 

formas de realización no lim itativas que se ilustran en -  
las figuras de los dibujos.

Se ha representado particularmente, sin p o r__ .

otra parte querer lim itar con ello el alcance de la  inven 

ción, e l moldeo de cuerpos huecos constituidos por v asija s 

P, de forma general troncocónica bien conocida, cuya aber

tura ?*** se encuentra del lado de pequeño diámetro, míen_

tras que el fondo cerrado P se encuentra del lado de diá 

metro mayor. Dichas v asijas tienen una gran estabilidad.

Según la invención, se ha querido moldear espe­
cialmente unas v asijas de esta clase con un fondo P̂  p la­

no y sobreelevado, entrante con respecto a l plano en el -  

cual se encuentra el borde inferior de apoyo P^jel borde clr 

cular del fondo plano sobreelevado P  ̂ se junta con la  pared

latera l del tie sto , estando doblada dicha pared en contac
4 **to, en P , por la  altura de sobreelevación del fondo con -

respecto a l borde P^. Los productos contenidos en dichas va
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s i ja s  lo están de manera estable y enteramente accesible 

gracias al fondo plano de borde circular unido a la  pared 

la te ra l, sin pórdida alguna de contenido*

Los moldes 1, en los cuales se fo imán dichas va 

s i ja s ,  se componen principalmente de tres partes: una ba­

se 1  ̂ y dos elementos articulados 1  ̂ y 1^. En la  base 1  ̂

hay un hueco 1^. Un fondo móvil plano 2 de empuje está — 

previsto en el fondo del hueco 1^. El vastago 2^ de dicho 

fondo móvil se desliza en la  base 1^ y presenta un tope - 

2r para quedar solidario de la base en cualquier posición* 

La profundidad del hueco 1^ corresponde sensiblemente a -  

la  altura en la  cual se levanta el fondo de empuje 2 enci.. 

ma del plano formado por el borde P^. Los elementos 1  ̂ y

1 °  están articulados de cualquier manera conveniente sobre
fla  base, por ejemplo en 1  , para peimitir el desmoldeo in 

dicado a continuación. El plano de unión de los elementos 

1  ̂ -  1°  es transversal, es decir perpendicular a l sentido 
de desplazamiento de la  cadena de los moldes.

En la  base de los huecos de moldeo de.los ele— 

montos 1  ̂ -  1°  está previsto un hueco circular 1^, desti­

nado a formar en la  base un resalto que marca netamente - 
el borde inferior de apoyo P-̂  de la vasija  y que asegura 

la  formación regular de dicho borde en un solo plano, es­

pecialmente cuando se empuja e l fondo.
Los moldes 1 están unidos entre s í  de cualquier 

manera conocida para constituir una cadena sin fin  monta­

da en guías y ruedas de accionamiento, y de transmisión. - 

Dicha cadena es accionada a una velocidad predeterminada, 

teniéndose en cuenta la s distintas operaciones y el fun— 

cionamiento del conjunto.
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Por otra parte, se ha representado esquemática­
mente en 3 una máquina de inyección que produce, por ex— 

trusión, un tubo de materia p lá stica  T, que se abre por -

cualquier medio conocido según una generatriz y se desa_

rro lla  para obtener una banda B. Esta banda es guiada de 

cualquier manera ú til y conocida sobre rodillos y conduci 

da sobre la  cadena sin fin  constituida por los moldes 1,

poco después de su salida de la  máquina 3* de modo que _

dicha banda B se encuentra en estado deformable cuando es 

presentada y aplicada sobre los moldes. Una parte solamen 

te de la  banda B es utilizada para la  formación de la s  va 

s i ja s  en los moldes. La parte no utilizada de la  banda B 
es enviada a un aparato granulador 4-y los granulos produ

cidos por dicho aparato son vueltos a emplear inmediata_

mente en la máquina 3; alimentada también de manera comple 
mentaría por 5*

Paralelamente a la  parte de la cadena de los _
moldes sobre la  cual es conducida la  banda B en estado de 

fonaable, están montados unos carriles 6 destinados a sos 

tener y guiar los desplazamientos de un carro 7 provisto 

de los correspondientes órganos de rodamiento 7^.

A un soporte transversal de la  armadura del ca­

rro 7, y en el eje de la  cadena de los moldes, está monta 

do un gato 8 de doble efecto, de funcionamiento .neumático

u otro. El cilindro del gato 8 está previsto para produ_

cir el desplazamiento ax il de una campana 9, por una par­

te , y de un pistón 10, por otra.

El borde inferior de la  campana 9 presenta, por 
ejemplo, una junta flexib le 9^ que asegura una unión es­

tanca con los elementos del molde. La estanaueidad es me-30
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joraáa haciendo la  cara correspondiente de los elementos 

1  ̂ y 1 °  de los moldes provista de un saliente 1^ alrede­

dor de la  abertura del molde* Hacia dentro del saliente 1  ̂

alrededor de la  abertura del molde; estó prevista con pre 

ferencia una garganta circular que deja subsistir bas­

tante materia durante el moldeo, para que resulte un fuer

te borde circular que le confiera una gran rigidez al ---

cuerpo moldeado*
Un muelle 11 se encuentra dispuesto entre el ci 

lindro del gato 8 y la  campana 9 para asegurar una aplica 

ción uniforme de la junta. 9^ contra el molde, y en parti­

cular del saliente 1  ̂ que tiene un p e rfil conveniente que 

favorece la unión estanca y, por tanto, el recorte de la  

banda*
Un conducto flexib le 12 conduce al interior de 

la  campana 9 para conducir a l molde interesado un fluido 
gaseoso o líquido comprimido, procedente de un generador 

de un tipo conocido cualquiera no representado.

El pistón 10 termina en una cabeza 10^ cuyo pa­

pel es el de desarrollar en un primer tiempo, dentro del 
molde, la  parte de la banda B que se encuentra encima de 

la  abertura del molde*
La airiadura del carro 7 se prolonga hacia abajo

con unos soportes 7  ̂ hasta un nivel sensiblemente infe---

rior al nivel de la  cadena de los moldes 1* Los soportes 

7*̂  llevan un gato 13 cuyo p istos 13^, gracias a un mando 

convenientemente sincronizado, puede actuar contra el vás 

tago 2^ del fondo de empuje 2 para elevar este último — -  

hasta la  posición requerida.

La longitud de los carriles 6 sobre los cuales
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se desplaza el carro 7 se lim ita a la  carrera, relativa— 
mente reducida, necesaria para la  ejecución de la s  opera­

ciones de moldeo de la v asija  o recipiente hueco, después 

de lo cual el carro es devuelto muy rápidamente, con un -  

movimiento de traslación en el sentido contrario, encima 

del molde siguiente para el moldeo de otra v asija * Natu— 

raímente, el carro 7 y la. cadena de los moldes son accio­

nados a la  misma velocidad*

El accionamiento del carro 7* al propio tiempo 

que el de la cadena de los moldes, puede realizarse de —

cualquier manera y por cualquier medio conocidos, espe---

cialmente por medios de unión momentánea entre la  cadena 

de los moldes y el carro, produciéndose automáticamente -  
en un punto de la  carrera, con medios de tope u otros, un 

desbloqueo que libera el carro 7 con respecto a la  cadena 

cuando ha concluido el moldeo de una vasija* Se hace re— 

saltar que el procedimiento de moldeo de una v asija  se — 

opera en un tiempo reducido* En este momento, al carro es 

devuelto muy rápidamente a su punto de salida para coope­

rar con el molde siguiente, por ejemplo mediante un siste  

ma de cable y contrapeso 14, -con un tope 15 (Fig* 1)*

También está previsto según la  invención mandar 
la  carrera de retomo del carro 7 , y eventualmente la  ca­

rrera de acompañamiento de los moldes durante el moldeo -  

de la s v asija s, mediante un gato neumático 16 (indicado -  

con líneas discontinuas en la  Fig* 1), con un tope-amorti 
guador en fin  de carrera*

Uno o varios rodillos de presión y de corte 17 

están montados giratorios a lo largo de la.cadena de los 

moldes, en un punto f i jo  situado a una distancia convenían 

temente elegida y determinada con respecto a l punto de sa-
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lida de la  operación de moldeo, que es también el punto - 

de salida de la traslación del carro. El rodillo o rodi­

llo s  17 estén dispuestos en proximidad inmediata del p la­

no superior de los moldes, de modo que su superficie peri 

ferica viene a oprimir el saliente circular 1  ̂ para produ 

c ir , a l final de la  operación de moldeo, el recorte de la  

banda y la separación entre dicha banda y la materia p lés 

tica  moldeada en forma de v asija *

En lo que se refiere a dicha operación esté pre

visto :
-  que los rodillos puesdan estar provistos de me­

dios de calentamiento o de enfriamiento para que el recor 
tado de la  banda B se efectúe en las condiciones més favo 

rabies;
-  que los rodillos o un solo rodillo pueda tener 

un p e r fil convexo, según sus generatrices, de modo que el 

rodillo o los rodillos se apoyen contra la  banda B sola— 
mente en la  parte de dicha banda que pasa por encima del 

saliente circular 1 ^;

-  que el rodillo o los rodillos 17 sean de acero 

de una dureza equivalente a la  dureza de los elementos de 

los moldes que se ponen en contacto con dichos rodilloá;
-  que, inversamente, el rodillo o los rodillos 17 

sean de una materia relativamente blanda, como por ejem— 

pío de p léstico , volviendo entonces a recibir su foima el 

rodillo  o los rodillos durante cada operación, a medida -  
que lo necesitan, de rodillos de presión de metal*

Se observa todavía, según la invención y en coo 

peración con los medios ya descritos, una colocación en -  

posición fimne y precisa y una unión entre, por una parte,
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el carro y más precisamente la  campana 9; y# por otra par
b cte, los elementos 1 y 1 de los moldes.

Para e llo , la  campana 9 es solidaria de una sue 
la  9̂  que lleva unos dedos 9°  le colocación en posición, 

destinados a entrar, cuando la  campana es aplicada contra 

los elementos del molde, en agujeros correspondientes 1  ̂

previstos en los elementos yuxtapuestos 1  ̂ y 1 °  de cada -  

molde.

De este modo, se obtiene un contraje perfecto — 
de la  campana y del pistón 10 con respecto a la  abertura 

del molde, sin riesgo alguno de desplazamiento relativo o 

de deformación y los elementos . de los moldes, que se en— 

cuentran firmemente acoplados y fijados en su posición, -  

no pueden entreabrirse, lo que tendría por consecuencia -  

unas deformaciones, marcas exteriores en las v a sija s  y a 
veces desechos.

El procedimiento de fabricación es el siguiente: 

-  La máquina de inyectar 3 produce por extrusión 

un tubo T de materia p lá stica  que es abierto según una ge 

neratriz y que se desarrolla en plano formando una banda 

B. Mientras sigue en estado deformable, dicha banda es con 

ducida paralelamente sobre una abertura cuando menos de -  

la  cadena sin  fin  compuesta de los moldes 1 (Fig. 2), y - 

luego la  banda en cuestión es aplicada sobre los elementos 

1 -  1 de un molde y especialmente sobre el saliente c ir  

cular 1 ^, por el descenso de la  campana 9 accionada por el 

gato 8. En este desplazamiento, los dedos 9° colocan en -  
posición y acoplan los elementos 1  ̂ -  1 °  del molde. Luego, 

el pistón 10 es desplazado 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 aplicar la  materia p lástica deformada sobre 

la s paredes laterales de los elementos 1" -  1 y contra - 

el fondo mávil de empuje 2 (Fig. 3)*
El fondo mávil 2 es empujado entonces y elevado 

por la  accián del gato 13 al propio tiempo que la  capa de 

plástico de que está revestido dicho fondo. En este des— 
plazamiento, la materia p lástica  que reviste lateralmente 

el hueco 1^ es subida a l 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 artículo hueco (Fig. 4) con la que está en con­

tacto.
Las operaciones ejecutadas en correlación con - 

el carro 7 han concluido entonces y cualquier sistema de 

contactor o de disparo automático interviene para bajar el 

pistán del gato 13 actuando luego sobre el gato 8 para —' 

provocar la  subida del pistán 10 y de la  campana 9; a s i -  

como la  salida de los dedos 9 que liberan los elementos — 

del molde. El carro es devuelto rápidamente a su punto de 
partida, para volver a empezar el ciclo de moldeo de una 

vasija  u otro artículo hueco en el molde siguiente.

El desplazamiento de la  cadena que se produce, 

conduce el molde en el cual se ha formado la  vasija deba­

jo del rodillo o rodillos 17, de modo que la  vasija  mol­

deada es separada de la  banda b. Luego se produce la  aper 

tura de los elementos del molde por simple gravedad cuan­

do e l molde pasa sobre la  rueda de transmisián y cambia - 
de plano, por ejemplo; La vasija  u otro artículo hueco — 

moldeada puede entonces ser sacada del molde y retirada a
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mano, según los casos (Fig. 6) .

La vasija  obtenida presenta un espesor mínimo — 

económico y compatible con su buen empleo, mientras que -  

ciertas partes de dichas v a sija s , como el cuello alrededor 

de la  abertura y el borde la teral de la  parte inferior, -  

se encuentran convenientemente reforzados.

Las características y ventajas del procedimien­

to y de sus medios de aplicación perfeccionados se des---

prenden bien del conjunto de la  descripción*

Naturalmente, cualquier medio y dispositivo co­

nocido puede ser aplicado para sincronizar la s distintas, 

acciones y operaciones, sin que haga fa lta  entrar en los 
detalles de dichas tócnicas habituales.

Como es perfectamente comprensible para los tóc 

nicos en la  materia podran ser introducidas cuantas modi­
ficaciones de tamaño, forma, disposición y-naturaleza de 
los elementos integrantes se consideren necesarias para - 
un mejor logro de los fines del invento, siempre que no 

se altere su esencialidad primitiva, y cuya descripción - 

ha sido fac ilitad a  a título ilustrativo y no lim itativo, 

debiíndose interpretar los conceptos expuestos en su mis 
amplia acepción.

N 0 1 A

Descrita suficientemente la  naturaleza del obje 

to de la  presente solicitud, se declara de propia y nueva 
invención lo contenido en las siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S

12 .— Procedimiento y dispositivo para el moldeo 

continuo de artículos huecos de material p lástico , carac­

terizados por una serie de operaciones según la s cuales — 

se produce por extrusión, con una máquina de inyectar, un
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tubo de materia p lástica , -que es abierto según una genera 

triz  y que se desarrolla para obtener una banda, condu—  

ciendose dicha banda, cuando todavía se encuentra én esta 

do deformable, paralelamente y encima de una parte, cuando 

menos, de una cadena sin fin , accionada de manera continua, 

a una determinada velocidad y compuesta de una pluralidad 
de moldes, cada uno de los cuales está constituido por — 

elementos articulados que se abren y provisto de una base 

hueca debajo del plano donde se encuentra el borde infe— 

rior de apoyo del artículo hueco moldeado, con un fondo -  
mávil de empuje, aplicándose la  banda en estado deformable 

sucesivamente sobre la  abertura de cada molde de la  cade­

na, deformándose la  materia p lástica para revestir las pa 
redes del hueco del molde y el fondo móvil entrante, empu 

jándose el fondo mávil de empuje con la  capa de plástico 

a l nivel previsto encima del plano en el cual se encuen— 

tra el borde inferior de apoyo de la vasija  u otro artícu­

lo hueco, separándose luego la vasija  del resto de la  ban 

da de p lástico y extrayéndose el artículo de su molde en 

último lugar.

22.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en el punto 1 , caracterizado por disponerse un carro que 

lleva los árganos de moldeo de la vasija  u otro articulo 

hueco en el molde y que acompaña cada molde de la  cadena 

en una parte de su recorrido durante el tiempo necesario 

para la ejecucián del artículo hueco, moviéndose rápida— 

mente dicho carro a l fin al de la  operacián de moldeo para 
volver a* su posicián in ic ia l de salida.

3--Procedimiento para el moldeo continuo de articu30



los huecos de material p lástico , según se reivindica en -  
los puntos anteriores, caracterizado por extraerse el an-' 

tículo hueco ¿el molde por la  apertura automática de los 

elementos del molde en el momento del cambio de plano de 
la  cadena sin fin  constituida por los moldes.

4°*— Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por e l hecho de -  

que el fondo múvil de empuje de que está prevista la  base
de cada molde, recibe en el momento oportuno el empuje _

del pistún de un gato solidario del carro y desplazado al 
propio tiempo que dicho carro.

5 **— Dispositivo para el moldeo continuo de ar­
tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -  
que la  profundidad del hueco previsto en la  base de cada 

molde corresponde apreciablemente a la  altura en la  cual
se levanta el fondo múvil encima del plano donde se en__

cuentra el borde inferior de apoyo del artículo hueco.

62.— Dispositivo para e l moldeo continuo de ar­
tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -  

que el plano de uniún de los elementos de moldes articu la 

dos sobre la  base es transversal, es decir, perpendicular 

a l sentido de desplazamiento de la  cadena de los moldes.

7°*— Dispositivo para el moldeo continuo de a&- 
ticulos huecos de material p lástico , según se reivindica 
en los puntos anteriores, caracterizado por e l hecho de -  

que se dispone un ensanche circular en la base de la  caví 

dad de los elementos articulados, destinado a foxmar un —
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saliente que manca el borde de apoyo inferior del anticuó­

lo hueco*
89*- Dispositivo para el moldeo continuo de an­

ticulos huecos de material p lástico, según se reivindica 
en los puntos anteriores, caracterizado por disponerse — 

i-ma garganta circular en la parte superior de la  cavidad 

de los elementos articulados, destinada a formar un cue­

llo  de refuerzo que rodea la  abertura del articulo hueco.
99*- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por disponerse un 

saliente circular de p erfil conveniente en el plano supe­

rior de los elementos del molde y alrededor de la  abertu­

ra del mismo.
IOS.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por u tilizarse — 

carriles de soporte y de guía del carro, cuya armadura — 

lleva un gato de doble efecto que acciona una campana de p 

presión y un pistón con una cabeza de deformación de la  -  

materia p lástica , presentando la  campana una llegada de -  
fluido procedente de un generador de presión, a s í como — 

una junta de contacto flexib le , actuando sobre la  campana 

un muelle para la  aplicación de la misma de forma regular 

y firme contra los elementos del molde.
l ia * -  Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado porque la  armadu­

ra del carro se prolonga, de ambos lados de la  cadena de 

los moldes, para llevar un gato cuyo pistón actúa sucesi-
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vamente y de manera sincronizada, sobre el vastago de los 
fondos móviles de empuje de lo s moldes*

123.— Dispositivo para, el moldeo continuo de a r­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de -  

disponerse en la campana del carro, una suela con dados - 

de colocación en posición, la cual coopera, cuando la  cam 

pana es aplicada sobre los elementos del molde, con aguje 
ros correspondientes de centrado de dichos elementos.

lj?a.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado porque el retomo 

del carro a su posicióú in ic ia l de salida se verifica  me­

diante un sistema de cable y de contrapeso.

143.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­
tículos huecos da material p lástico , según se reivindica 

en lo s puntos anteriores, caracterizado por obtenerse el 

retomo rápido del carro a su posición in ic ia l de salida 

mediante un gato neumático y un tope-amortiguador.

153.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por disponerse uno 

o varios rodillos de presión, montados g iratorios a lo lar 

go de la  cadena de los moldes en un punto f i jo  de distan­

cia conveniente con respecto a l punto de salida de la  ope 

ración de moldeo, cerca del plano superior de los moldes, 

y destinados a oprimir el saliente formado alrededor de - 
la  abertura de estos últimos.

l 6s .-  Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica
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en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de - 

proveer de medios de calentamiento y/b enfriamiento a l ro 

dillo  o rodillos de presión*
íy s.— Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica; 

en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de r 

que 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 fornado alrededor de 

la  abertura de ástos.
18S.- Dispositivo para el moldeo continuo de ar­

tículos huecos de material p lástico , según se reivindica 
en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de - 

que el rodillo o los rodillos están constituidos a base - 
de una materia blanda, que es vuelta a confonnar, a medida 

que lo necesita, por rodillos de apoyo.
193.- Dispositivo para el moldeo continuo de an  ̂

tículos huecos de material p lástico, según se reivindica 

en los puntos anteriores, caracterizado por el hecho de - 

que el rodillo o rodillos presentan un p e rfil longitudi— 

nal convexo.
203.- procedimiento para el moldeo continuo de -  

artículos huecos de material p lástico , según se reivindi­

ca en el punto 1, caracterizado porque la  parte de la  ban 

da de plástico que no es utilizada para el moldeo de los 
artículos huecos es conducida a un aparato granulador para 

su nuevo e inmediato empleo.
213.- Procedimiento y dispositivo para el moldeo 

continuo de artículos huecos de material p lástico*

Todo ello ta l y como se describe en el cuerpo de
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la  presente Memoria, se reivindica en su. Nota y se repre­

senta a titu lo  de ejemplo en la s  adjuntas hojas de planos.

Esta Memoria consta de diez y ocho hojas foliar- 
das y mecanografiadas a dos espacios por una sola de sus 

caras.

Madrid, 5
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