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ANTECEDEITES DEL IHVENTO

1. Campo del Invento

Este invento se refiere a la fabricacidn de
un producto moldeado, el cual puede ser, por ejemplo, de
la forma de una cinta moldeada continua u otro miembro de
base que tiene sobre el mismo salientes o miembros simi-
lares a pelos verticales estrechamente espaciados en for-
ma de ganchos, bucles o formaciones con extremidades en
forma de botdn, y que pueden usarse para fabriear dispo-
sitivos de sujecidn separables del tipo general descrito
en la Patente para los EE.UU. Ham. 2.717.437, expedida

con fecha 13 de setiembre de 1955 a De lestral.

2. Descripcidn de la Técnica Anterior

En la Patente para los EE.UU. Nom. 3.196.
490, exﬁedida con fecha 27 de julio de 1965 a Erb, se des
cribe un aparato para fabricar un producto moldeado en
clerto modo similar, aunque en esa patente el miembro de
base es una tira de refuerzo de tela tejida, y el mate~
rial pléstico moldeable es empujado a través de la tela,
desde un lado él otro, para hacer las formaciones simila~

res a pelos o probtuberancias. Ademds, en el aparato de

 esa Patente se emplean placas de molde que son movidas

en direccidn transversal a sus anchuras, mientras que en
el presente aparato las placas son movidas en direccidn

longitudinal en vez de transversalmente. Ademds, en el

~ aparato patentado las placas de molde estan separadas
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trayectoria circular en la cual se degplazan, y son jun-
tadas en relacidn de cara con cara comprimidas apretada-
nente durante el resto de tal trayectoria c¢ircular y du-

5 rante la operacién de moldeo.

RESUMIN DEL TRVELTO

De acuerdo con el presente invento y con

10 una realizacidn particular del mismo, placas de molde que
tienen bordes similares estan situadas lado a lado en gru
pos y estin retenidas en posicidn para formar una super-
ficie continua. En las periferias de las caras de las pla
cas de molde hay provistas cavidades de molde para moldear

15 salientes verticales que pueden tener forma de ganchos,
bucles, botones, u otras formas, estando cerrada cada una
de esas cavidades por un lado por las superiicies planas
continuas de las placas adyacentes. Se ha previsto el
desplazamiento de las placas que clerran las cavidades

20 de molde, radialmente hacia dentro en el momento adecua-
do, para asi abrir las cavidades de molde y liberar los
miembros verticales moldsados. Se han previsto medios pa—
ra entregar material pléstico moldeable, bajo presidn
adecuada, a las cavidades de molde y para moldear con

25 ello los salientes, y ademés tal material es entregado a
dicha superficie conitinua para formar sobre la misma una
tira de miembro de base en la cual estén unidos en forma
enteriza esos miembros verticales.

Ventajosamente, hay dispuestas placas es-

30 paciadoras alternadamente con las placas de molde, sir-
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viendo las placas espaciadoras para cerrar las cavidades
de molde, y el invento se describird con los grupos de
placas de molde dispuestos de esa manera, siendo reteni-
dos en posicidn los grupos de Placas lateralmente por las
paredes de una garganta periférica en un niembro de disco
que soporta las placas de molde, de modo que estas forman
una superficie cilindrica continua. La cabeza de un extrul
dor pera material pléstico coopera con la superficie cilin
drica de la rueda de molde asi formada. Un material plés-
tico fundido procedente del extruidor es empujado dentro
de las cavidades de molde bajo presidn y forma las protu-
berancias, y tal material forma también un miembro de base
o cinta, sobre la superficie de la rueda de molde, a la
cual estén unidas en forma enteriza las protuberancias
moldeadas coladas en las cavidades de molde. Un material

fundido apropiado es el nildn, © un material conocido ¥

-vendido bajo la marca comerecial registrada "Zytel".

Las placas de molde que cOntiénen las cavi-
dades de molde y las placas espaciadoras estan dispuestas
en grupos o conjuntos en relacidn de sustancialmente ex-
tremo con extremo, extendiéndose en sentido circunferen-—
cial alrededpr de la garganta periférica en el disco de
soporte. Este-diseo estd dispuesto en relacidn integral
con un arbol giratorio grueso convenientemente soportado
en el bastidor de la maquina y es hecho rotar a una velo-
cidad relativamente lenta, de aproximadamente 6 a 16 re-
voluciones por minuto.

Tanto lasg placas de molde como las placas

_espaciadoras de cada conjunto o grupo tienen superficies

exteriores arqueadas, y las placas de molde estan monta-
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das en posicidn fija con respecto al disco de soporte, con
sus superficies arqueadas enrasadas con los bordes cilin-
dricos del disco a cada lade de la garganta.

Las placas espaciadoras cooperantes de cada
conjunto o grupo de las placas de molde, cuando estan en
su posicibén hacia fuera a que se ha hecho referencia ante
riormente, tienen sus bordes argueados en alineacidn con
los bordes similares de las placas de molde. En su posi-
cidén retirada, los bordes de las placas espaciadoras es-—
tan radialmente hacia dentro desde las cavidades de molde,
de modo que las protuberancias similares a pelos pueden
ser facilmente liberadas dé esas cavidades. Se ha provis—
to un mecanismo para desplazar cada conjunto o grupo de
placas espaciadoras radialmente hacla dentro, parala fi-
nalidad a que acaba de hacerse referencla.

Para conseguir tal desplazamiento, se han
previsto medios hidriulicos para empujar continuamente a
cada grupo de placas espaciadoras radialmente hacia fuera,
y levas que cooperan con rodillos montados sobre los ele-
wmentos desplazadores de placas espaciadoras sobre las ca-
ras opuestas de la rueda de molde para mover las rlacas
espaciadoras hacia dentro contra la presién hidraulica.
lediante la cooperacidén de los medios de presidn hidrau-
lica y las levas, las placas espaciadoras son gituadas y
mantenidas en la posicién hacia fuera durante la operacitn
de moldeo, es decir, a medida que cada conjunto de placas
de molde y espacisdoras pasa por la hilera del extruidor.
Las vlacas espacliadoras son mantenidas del mismo modo en
su posicibén hacia fuera durante un tiempo suficiente des-

pués de pasar por la hilera, para permitir que solidifi-
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que el waterial moldeable. La tira moldeada, con las pro}iﬁ ey
tuberancias similares a pelos sobresaliendo desde la mig—

ma, en conducida fuera desde la rueda de molde, aproxima-
damente en el lado de la misma opuesto a la hilera del ex
truidor.

EL producto pléstico moldeado continuo pue-
de ser producido por moldeo por inyeceidn de una multipli
cidad de miembros verticales individuales o formaciones -
que pueden ser similares a pelos en su carécter. Estas
formaciones son mantenidas en una disposicidn predetermi-
nada hasta después que el material ha solidificado, ¥ lue
g0 se aplica una pieza extruida de material pléstico mol-
deable a la parte inferior de esos miembros, para formar
el soporte de base para ellos y al cual estén unidos en

forma enteriza.

Breve Descripecidn de los Dibujos

La figura 1 es un alzado lateral del apara-
to con partes arrancadas para claridad de la ilustracion;

La figura 2 es una vista en corte transver-
sal, a escala ampliada, de la rueda de moldear, tomada a
lo largo de la linea irregular 2-2 de la figura 3, con
partes arrancadas para mostrar las diferentes posiciones
de los desplazadores de placas espaciadoras;

Lg figura 3 es una vista en corte longitu-
dinal de la rueda de moldear tomada a lo largo de la li-
nea irregular 3-3 de la figura 2;

La figura 4 es una vista en corte muy amplia

da de una parte de la rueda de moldear y de la cabeza del

s 979498
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La figura 5 es un corte dado a lo largo de
la linea 5-5 de la figura 4;

La figura 6 es una vista similar a la de la
figura 5, en que se ilustra una forma modificada de bogqui
lla extruidora;

La figura 7 es una vista en corte longitu-
dinal, fragmentaria, muy ampliada, tomada por la linea
T-7 de la figura 2, con las placas espaciadoras en su po-—
gicidn hacla fuera;

La figura 8 es otra vista en corte, fragmen
taria, todavia mas ampliada, tomada por la linea 8-8 de
la figura 7;

La figura 9 es una vista en corte tomada
por la linea 9-9 de la figura 8, mostrando partes de va-
rias placas espaciadoras y de molde;

La figura 10 es una vista en corte, frag-
mentaria, muy ampliada, tomada por la linea 10-10 de la
figura 2, antes de la separacidn de log ganchos desde las
placas de molde, y con las placas espaciadoras recogi-
das;

La figura 11 es una vista en corte tomada
por la linea 11-11 de la figura 2, en que se ilustran los
ganchos parcialmente desaplicados de las cavidades de las

placas de molde.

Descripcidn de la Realizacidn Preferida

Refiriéndonos primeramente a la figura 12,
el nfmero de referencia 20 designa una seccidn corta de

un miembro de base en forma de una tire continua de mate-

rial pléstico moldeado, producido por el aparato del in=-
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vento, y sobresaliendo desde una superficie de esa tira
hay numerosos salientes o protuberancias similares a pelos,
en forma de ganchos 21. Estos ganchos son enterizos con la
tira 20 y sobresalen aproximadamente 1,6 mm. desde la su-
perficie de la misma.

La méquina para producir ese producto plas-
tico moldeado se ha ilustrado en las restanbtes figuras de
los dibujos. La miguina estd construida alrededor de un
drbol principal 22 (figura 3) el cual se proyecta hacia la
derecha desde un cojinets de rodillos de soporte 23, la
pista exterior del cual estd montada en una parte 24 que
se proyecta desde el bastidor principal 25. El arbol 22
estd soportado ademds por un cojinete, no ilustrado, den-
tro del bastidor 25. Con este mismo alojamiento estd aso-
ciado un mecanismo de accionamiento adecuado para hacer
rotar el Arbol 22 a la velocidad deseada.

Una rueda de molde, indicada en general por
el nlmero 26, estd dispuesta en la parte en voladizo del
4drbol 22 que sobresale a la derecha del cojinete 23, El
miembro de soporte de los diversos componentes de la rue-
da de molde 26 es un disco circular grueso 27 (figuras 2
¥y 3), el cual se ha hecho como parte integrante del &rbol
22, como por soldadura. EL disco 27 tiene en el centro de
su. periferia una garganta continua 28 para recibir los
varios grupos (en este caso ocho) de placas de molde y es-
paciadoras montadas. Un grupo de las placas de molde 29,
con placas espaciadoras 30 dispuestas alternadamente entre

ellas, se ha representado en la parte superior de la figu~

ra 3, y otro grupo similar en la parte inferior. Hay ocho

de estos grupos de placas asociadas de molde y espaciado-
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ras, designados por las letras 4 a H en la figura 2, y
dispuestos alrededor de la periferia de la rueda de molde
26 y del disco 27. El grupo de placas estin aproximadamen—
te en relacidn de extremo con extremo en la garganta 28,
formando las superficies arqueadas de las placas de molde
vy espaciadoras una superficie cilindrica que egs continua
con lag superficies cilindricas 39 del disgco 27 a cada la-
do de la garganta.

Las paredes laterales de la garganta 28 rea-
lizan una funcidn de posicionamiento lateral con respecto
a los grupos A-H de las placas de molde y espaciadoras.

La profundidad de la garganta 28 esta prevista para permi-
tir que lasg placas espasciadoras de cada grupo sean despla-
zadas radialmente con respecto a sus placas de molde coo-
perantes, y se describira mis acerca de esto enlo que si-
gue. Las placas de molde 29 de cada uno de estos grupos
estan situadas en direccidén circunferencial por medio de
un pasador 31 que ajusta estrechamente en las respectivas
aberturas 32 en las placas de molde (figuras 2 y 3). Como
se ha ilustrado en la figura 2, la superficie inferior de
la garganta 28 es de forma octogonal, y los grupos A-H de
placas de molde 29 estén situados en direccidn radial me-
diante las respectivas superficies inferiores 32 de ese
fondo octogonal.

Lag placas de molde 29 de cadg uno de los
grupos A-H de las placas de molde y espaciadoras tienen
cavidades de molde en sus lados opuestos (figura 7), ¥y
esas cavidades, como se ha ilustrado en la figura 8, son

de forma de ganchos, de modo que moldean los salientes o

protuberancias 21 similares a ganchos ilustrados en la fi-

-5-379498



10

15

20

25

30

14-6~T0

gura 12.

El grupo A de las placas de molde y espacia
doras (figura 2) se nueve lentamente en sentido de giro a
izquiefdas ¥ en relacién operante con la hilera 35 de un
extruidor 36 para un material plistico moldeable adecua-
do. Este material se mueve bajo presidn a través de la hi
lera 35 en dos pasos de alimentacibn 37 y 38 (figura 4).
Las placas egpaciadoras 30 (figura 7) estén en sus posi-
ciones hacia fuera, de modo gue sus superficies arqueadas
gon continuas unas con otras de grupo a grupo alrededor
de la rueda de molde, y también son confinuas con las su-
perficies arqueadas de las placas de molde 29 y con las
partes cilindricas marginales 39 del disco 27 en los la-
dos opuestos de la garganta 28 (figura 3).

A fin de evitar que se formen rebabas, es
decir, piezas delgadas de plastico que sobresalen de las
superficies de las protuberancias moldeadas 21, se impi-~
de de alguna manere conveniente que las placas de molds
y espaciadoras se geparen unas de otras. Un modo de im-
pedir que esas placas se muevan separandose unas de otras
consiste en disponer un espacio de separacién o cémara
40 a la derecha del grupo B, ilustrada en la figura 7,
que se extiende en sentido circunferencial y algo por de-
bajo de los fondos de las cavidades de molde 33 y 34. A
medida que cada grupo de placas de molde y espaciadoras
se mueve pasando frente a la abertura de los pasos 37,
el material de plastico entra en la cémara periférica 40
¥ ejerce una presidn lateral para impedir que las placas

de ese grupo se muevan separandose unas de otras. Tal pre

sidén desaparecerd al solidificar el material plistico.

- 379498
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En la forma modificada de hilera 41 de extruidor (figura I
6) se ha dispuesto un vaso adicional 42 para material
pléstico antes del paso 37 y en linea con la cémara peri-
férica 40 (figura 7).

Se obtiene considerable flexibilidad dispo-
niendo de los dos pasos de exbruidor; el paso 37 inyecta-
réd mateiral pléstico bajo alta presibén desde la bomba
37a, mientras que el espaciamiento del paso 38 desde el
molde, para formar la parte 43, y la extrusidn desde el
mismo a una vresibén mis baja, permiten extender la cinta
44.

Is pogible usar un solo paso de extruidor
para suministrar uha sustancia moldeable a las cavidades
de wolde y para formar la tira; no obstante, el uso de
dos pasos de extruider y de bombas separadas para cada
paso, tiene las consigulentes ventajas menclonadas.

Volviendo al aparato y a la figura 1, es
importante que la cabeza 35 de hilera de extruidor sea
mantenida en la posicién radial correcta con regpecto a
la rueda de molde 235, eg decir, a las superficies margi-
nales cilindricas 39 del disco 27. Con este objeto a la
vigta, hay montada una barra transgversal figida 45 trans-
versalmente al cilindro 46 del extruidar, en posicidn fi-
ja pero ajustable cerca de la cabeza 35. EL ajuste es en
sentido longitudinal del cilindro del extruidor, y para
egte fin un miembro 47 que tiene una abertura horizontal,
a través de la cual pasa el cilindro 46, estd soldado o

sujeto de otro modo permanentemente al cilindro 46. Unos
tornillos 48, en nlmero de cuatro, giran en aberturas en

el miembro 47 y estén recibidos en rebajos roscados en la

-n- 379498
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barra transversal 45, y proporcionan el movimiento de

gjuste limitado deseado.

Cerca de cada extremo de la barra transver
sal 45 hay un rodillo 49 montado para rotacidén en una
ménsula 50 que sobresale desde la cara izquierda de la
barra 45. Los rodillos 49 descansan sobre las superficies
cilindricas periféricas 39 del disco 2? de la rueda de
molde 21. A fin de empujar la cabeza 35 del extruidor en
direccidén hacia la rueda de molde 26, hay dispuestas dos
varillas 51 y 51a (figura 3), una a cada lado de la rue-
da de molde, paralelas al eje geométrico del cilindro 46
del extruidor. Por su extremo de la izquierda la varilla
51 estd en aplicacibn roscada con una sbertura en la par
te 24 del bastidor principal 25 del aparato. La varilla
51a se aplica de un modo similar a un miembro circular
pesado 24a, el cual estd soportado por un cojinete de ro
dillos 24b sobre una parte extrema de difmetro estrecha=-
do del Arbol principal 22. EL miembro 248 es mantenido
estacionario por una conexidn de base adecuada (no repre
gentada).

' Lag varillas 51 y 51a pasan libremente a
través de aberturas provistas en la barra transversal 45
a cada lado del extruidor, y en la parte extrema de la
derecha de cada varilla hay un muelle helicoldal de con-
presidén 52 y un par de tuercas de ajuste 53. BEstos mue-
lles sirven para mantener los rodillos 49 en aplicacidn
constante con las superficies cilindricas 39 del disco
27 durante la rotacidn de la rueda de molde 26. Cuando

los rodillos estan en tal aplicacidn, la cabeza 35 del

extruidor esbaréd espaciada correchtamente con respecto a

_12-379498
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la rueda de molde.

En ciertas circunstancias es deseable des-
plazar la cabeza 35 de hilera del extruidor hacia fuera
desde su posicidn operante con respecto a la rueda de mol
de 26. Ello se efectila por medio de una deslizadera 54
gue se nueve sovre un carril 55 y que esta conectada por
1la ménsula 56 a la barra transversal 45. La deslizadera
54 esta engranada con un huasillo roscado alargado 57
accionado por motor, hecho girar por un motor 58

Con esta disposicidn, la cabeza 35 de hile
ra del extruidor puede ser desplazada rapidamente hacia
fuera desde la rueds de molde 26 y con la misma rapidez
puede ser vuelta a desplazar a posicidn, y los rodillos
50 haran que la superficie de la cabeza del extruidor sea
situada correctamente con respecto a la superficie de la
rueda de molde.

Refiriéndonos ahora al movimiento radial de
las placas espaciadoras 30 y a la conservacidn de esas
placas y de las placas de molde 29 en los ocho grupos A
a H inclusive, aunque los pasadores 31 ajusbtan en las
goerturas en las placas de molde 29, las placas espacia-
doras 30 tienen aberturas 59 que rodean a los pasadores
31, las cuales son de mayor diametro que los pasadores
a fin de permitir el movimiento radial deseado de las
placas espaciadoras. Las placas de molde 29 de cada uno
de losgrupos A-H estén montadas, como anteriormente se
ha explicado, en posicién immovilizada, con sus bordes
arqueados adaptandose a las superficies marginales cilig

dricas 39 del disco 27 de la rueda de molde 26

Las varias placas espaciadoras 30 para ca-

-5- 379498
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da uno de los grupos A-H son movidas radialmente hacia {§

. etz ety i

fuera y hacia dentro por medio de un par de placas segui=-
doras 60 y 61 (figuras 2 y 3). Son éstas elementos simi-
lares, como plécas de formz trisngular con esquinas ra-
dondeadas, segun se ve en las figuras 1 y 2. Las placas
60 y 61 estdn en aplicacibn de deslizamiento con las su~
perficies opuesgtas del disco 27,

Fijado en log extremos interiores y extre-
chos de cada par de placas 60 y 61 hay un Arbol 62, so=
bre los exbtremos exteriores del cual hay rodillos 63 y
64 que se aplican a las superficies de leva internas 65
v 66 respectivamente (figura 3). La superficie de leva
65 es una leva interna formada sobre el miembro circular
pesado estacionario 24a, mientras que la superficie de
leva 66 es una leva interna dispuesta sobre la parte 24
que sobresale desde el bastidor principal 25. EL arbol
62 se extiende a través de una aberftura 67 en el disco
de soporte grueso 27, siendo tal abertura suficientemente
grande para permitir el necesario movimiento radial del
&rbol 62 para efectuar el desplazamiento de las placas
espaciadoras 30. Sobre el Arbol 62 hay un manguito 68,
cuyos extremos mantienen las partes interiores de las pla
cas seguidoras 60 y 61 en relacidn de espéciadas entre
si, y permiten sus movimientos de deslizamiento sobre las
superficies laterales del disco 27.

Por sus extremos exteriores, las placas
seguidoras 60 y 61 estéan interconectadas por dos arboles
69 (figura 2), los cuales estin espaciados entre si de

forma que seradaptan a la longitud arqueada de los miem-—

bros de molde y espaciadores 29 y 30 de cada uno de los

-u- 370498
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grupos A-H. Los arboles 69 se aplican estrechamente g los
bordes opuestos de aberturas rectangulares 70 en cada pla
ca espaciadora 30. Asi, las placas espaciadoras son mante
nidas en posicidn fija con respecto a las placas seguido-
ras 60 y 61 y, cuando estas estan en sus posiciones hacia
fuera, como se describird, las superficies arqueadas de -
las placas espaciadoras estin exactamente alineadas con -
las superficies arqueadas de las placas de molde 29.

Cada una de las placas seguidoras 60 y 61
de cada par tiene un cilindro hidraulico 71 dispuesto en
una abertura rectongular 72 en la misma. El extremo inte-
rior de cada cilindro 71 estd abierto para recibir el £lii
do hidraulico, y es mantenido en aplicacidén estznca a los
fluidos con un conducto de alimentacidn 73 (figura 3) pa-
ra ese fluido, por medio de un tornillo 74 en el extremo
exterior del cilindro, el cual estd en aplicacidn rosca-
da con una abertura en lag parte exterior del elemento
desplazador.

Los ocho pares de e¢lementos desplazadores
60 y 61 de placas espaciadoras pueden ser mantenidos en
susg posiciones radiales hacia fuera por cualesquiera me-
dios convenientes. Como se ha ilustrado, se aplica pre-
sidén hidraulica a los cilindros 71 para este fin. Asi,
se proporciona presibén hidriulica por medio de fluido hi-
drdulico en un acumulador o depdsito 75. Este acumulador
esta montado sobre una placa circular 76 (figura 1), la
cual esta soportada, en cualquier manera conveniente,

(no representada), a la derecha del disco circular grue—

so 24a (figura 3). El fliido hidraulico procedente del

acumulador 75 estd conectado con el gistema de conductos
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73, el cual incluye todos los eilindros de presidn T1 de‘&
los ocho grupos A-H, por medio de tuberias 77 y 78 ilus-

tradas en la figura 1. También estén conectados a este -

sistema de tuberias un manbmetro 79 y una conexidén 80 de

llenado.

Las formas o perfiles de las dos levas in-
ternas 65 y 66 son idénticas, y se ha ilustrado uno de -
ellos en la figura 2, La finalidad de los cilindros hi-
dréulicos 71 es la de mover hacia fuera el par de placas
seguidoras 60 y 61 para cada grupo, antes del paso, ¥y du
rante éste, de los grupos de placas de moldeo y espacia-
doras por la hilera 35 del extruidor. Las placas espaciag
doras son mantenidas en sus posiciones hacia fuera por -
la presidén hidrdulica que act@a en los eilindros 71 du-
rante un tiempo suficiente después de haber sido comple-—
tada la operacidn de extrusidn y moldeo, para permitir
que solidifique el material pléistico del miembro de base
o tira 20 y de los elementos protuberantes o ganchos 21.
En consecuencia, las superficies internas de las levas
65 y 66 tienen dos secciones semicirculares 79 y 80 in-
terconectadas por dos superficies 81 de desplazamiento
dispuestas diametralmente opuestas entre &i, y en las po-
siciones angulares aproximadas representadas en la figura
20

Los elementos 60 y 61 de desplazamiento de
las placas espaciadoras estan guiados por los exbremos
de las placas espaciadoras wmontadas sobre los mismos, du~

rante los movimientos de desplazamiento radial hacia den-

© tro y hacia fuera. Egto puede verse con referencia a la

figura 2, Grupo B, donde los bordes extremos opuestos de
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las placas espaciadoras 30 se han indicado por nGmeros ;
80. Estos bordes son paralelos entre si y al radio que
pasa a través del pasador 31. Los bordes 82 estan dispues
tos en contacto con bvordes similares 83 (figura 9) de las
placas de molde contiguas 29. Para permitir el movimiento
radial de los &rboles 69 para las placas espaciadoras 30
de cada grupo hay provistas grandes aberturas circulares
84 en las placas de molde 29.

La tira continua 44, con las protuberancias
21 moldeadas sobre la miswma, eg dirigida hacia fuera al-
rededor de un rodillo o varilla de toma 85 (figuras 1y
2) y es enrollada en una bobina (no representada), o al-
macenada de otro modo.

Durante toda la operacidn, las diversas par
tes del aparato deben ser mantenidas s la temperatura -
apropiada, y para este fin hay dispuesta una capucha 86
de chapa metdlica pars encerrar el aparato. Junto al ro-
dillo tomador 85 puede disponersge una puerta basculable
87 como una salida para el producto plastico. La tempera-
tura dentro de la capucha 86 se mantiene mediante un flu-
jo de aire a temperatura controlada, a través de cuatro
conductos de entrada 88 (figura 2). EL aire fluye salien-
do a través de una abertura anular 89 (figura 3) alrede~
dor ée la periferia del miewbro 24.

Las cavidades de wmolde 33 y 34 producen ele
mentos de zancho 21 que tienen superficies redondeadas,
nientras que pueden producirse una o més formas modifica-
dag en que el "ojo" del gancho tiene una superficie incli
nada en su extremo; que actla como una superficie de leva

durante la extraccidn de los ganchos desde las cavidades
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de molde. Cuando se tira del gancho radialmente hacia fug
ra mediante la cinta de conexidn 44 (figura 2) (la cual
es sacada de la superficie de lg rueda de moldear), esa
superficie de leva hace que el gancho sea expulsado de
su cavidad de moldeo al espacio libre provisto mediante
el desplazamiento de la placa espaciadora adyacente, des-
prendiendo asi de la cavidad el ojo del éanchoo

En consecuencia, serd evidente para los ex-
pertos en la técnica que en lo que antecede se ha descri-
to una realizacidn, o unas realizaciones, particulares
del invento, simplemente representativas. Por consigulen=
te, para apreciar de un modo mis completo el espiritu y
el alcance del invento, deberd hacerse referencia a las
Reivindicaciones que se acompailan.

La presente solicitud, que corresponde g
la presentada en los Estados Unidos de Anérica, el 14 de
ayo de 1,969, bajo el Ke 824.597, se geoge a los benefi-~
cios del articulo 51 de1>vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.

RETVINDICACIONES

Los puntos de invenciodn Propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VETHIE afios, son Llos

- siguientes:
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l.~ Un aparato para producir un producto nids-
tico moldeado continuo, que comprends uanz wlurelidod de
grupos de placas de molde, medios para situar dichos gm
pos de placas permitiendo que placas de molde alkoranas
de cada grupce sean desnlagades con respoctb a lz restan
tes placas de molde de t2l grupo, teniendo lag places de
molde alternas, cuando extdn en sus vosiciones hacia fue

ra, sus bordes enrasades con los bordes exteriorcs de lss

restantes placas de molde de modo gque dichos grunos formen

una superficie continua, en cada uno de dichos grupes las
placas del mismo tiemen cavidades de molde que cortan sus
bordes exteriores y una de sus caras, Tformando las caras
planas de dichas places de molde alternss una psred de
cada una de las cavidades de molde, medios pera enire-
gar bajo presidn material pldstico moldeable a dichas ca
vidades de molde para former miembros erectos, y también
a dicha superficie contiaua vara former sobre la misms
una tira de miembro de base de vnldstico a la cual estdn

unidos en forma enterizs los miembros erectos formeodos

en las cavidades de molde, y medios para desplazar dichas

placzs de molde alternas desvpués de haber solidificado
el material pléstico, pars soltar las caras de los miem—
bros erectos y vermitir que éstos seen liberados desde
las cavidades de molde.

2.- Un aparato paras producir un producto »lis-

- 19 -
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tico moldeado continuo, en particular en forma de tira,
que comprende una pluralidad de grupos de placas de nol-
de gue ticnen bordes arQueados simiiares,‘medios para si
tusr dichos grupos de vlacas permitiendo cus placas de
molde alternas de cada grupo sean desplazadas entre po-

siciones hacla dentro y hacis fuera con respecto a las

restantes placas de molde de tal gruvo, estando disruestos di

chos grupos. susbancialmente extremo ¢on extremo, con sus bor

des arqueados formendo una superficie cilindrica girato-

~. ria, en cada uno de dichos grupos lss placas del mismo

tienen cavidades de molde que cortan sus bordes exterio-
res y una de sus caras, formando las caras nlanas de di-
chas placas de molde alférnas una'pared de cada una de las
cavidades de molde, teniendo las placas de molde alter—
nas, cuando estdn en sus posiciones hacis afuvera, sus
bordes arqﬁeados enrasados con los de las restantes pla-
cas de molde,, un éxtruidor que tiene uns cabeza cuyz su-
perficie estd dispuesta préxima a dicha superficie c¢illn
drica giratoria para entregar material pldstico moldea-
ble a dichas cavidades de molde para former miembros erec
tos, ¥y también a diche superficie cilindrica para formar
con ella una tira de wmiembro de base de vldstico a la
cusl estdn unidos de forma enteriza los miembros erectos
formsdos en las cavidades de molde, y.medios para despla

zar dichas placas alternas hacia dentro después de haber
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de los miembros erectos y permitir gus estos sezn liherp

dos desde las cgvidades de molde,

- 3.~ Un eparato para producir un producto vlés-
tico moldeado continuo, gue comyrende una vlurslidad de
grupos de placas de molde, estando las placas de molde
de cada grupo sevaradas unas de otras por placss espaciz

doras plenzs medics pare situar dichos gruvos pars ser

2y

desplazados con respecto las places de molde de tzl
grupo, teniendo las placas espaciadoras, cusndo estdn en
sus posiéiones hacis, fﬁera, sus bordes exteriores cnrasg
dos con los bordes exteriores de las placas de molde de
modo qué dichos grupos forman uns superficie continua,
en cada uno de dichos gruvos las placas de molde del
mismo tienen cavidades de molde gue cortan ous bordes
exteriores y una 8e sus caras, formesndo las ceres planas
de dichas placas espaciadoras una psred de cada una de
las cavidades de molde, medios reora entregar bajo pre-
8ién material pldstico meldeable a dichas cavidades de
molde psrs former micmbros erectos y tambidén e dicha su
perficie continua pera former sobre ella une tira de miem
bro de base de vldstico, @ la cual estdn unidos en forma
enteriza los miembros erectos formados en las cavidades
de molde, y medios vare desplazer las placas espacisdo-

rag despuds de haber solidificado el materisl pldstico,

379498
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para Soltar las caras de los miembros ercctos ¥ vermitir

que éstos seen libersdos desde las cavidades de molde.
4.- Un aparato para producir un.producto plds~
tico moldeado continuo, gue comprende una plurzlidad de
grupos de placas de molde, estando las placas de molde
de cada grupo separadas unas de otras por vlacas espacia
doras planas, medios pera situsr dichos grupos de placas
persitiendo que las placas espaciadorazs de cads grupo
sean desplazadas con respecto a las places de molde de
tal grupo, teniendd'iaé placas espaciadoras, cuando es-
tén en su posicidn hacia fuera, sus bordes enrasados con
los bordes exteriores de las placas Ge molde de modo que
dichos grupos forman una superficie continua, en cada
uno de dichos grupos lzs placas de molde del mismo tie-
nen cavidades de molde que cortan sus bordes exteriores
¥ una de sus caras, formando las caras vlanas de dichas
placas espaciadoras una pared de cada una de las cavida-
des de molde, medios para entregar bajo presidn material
plédstico moldeable de una composicidn particular a dichas
cavidades de molde para formar miembros erectos, medios
para entreger bajo éreéién material pldstico moldeable
de una composicidén diferente a dicha superficie continua
pars formar sobre ella una tirs de miembro de base de
plédstico, a la cusl estdn unidos en forms enteriza los

miembros erectos formados en las cavidades de molde, ¥

370408
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medios pars desplazer lag placas esvaciadoras despuds de
haber solidificado el materisl pldstico e¢n las cavidades
de molde, pars soltar las caras de los miembros ercctos
y vermitir que éstos sean liberados desde lss cavidades
de molde,

5.~ Un aparato segin la Reivindicacidn 4, en
el cual el material plédstico moldeable entregado o las
cavidades de molde produce miembros cerectos gue son mds
flexibles que el material del miembro de basse de pldsti-
co. V a

6.~ Un aparato para oroducir un producto plds-
tico moldeado continuo, en particular en forma de tire,
que comprende una pluralided de grupos de placas de mol-
de que tienen bordes srquezdos similares y que tienen ca
vidades de molde gque cortan a esos bordes y a une cars
de la placa de molde, estando las placas de molde de ca-
da grupo scparadas unas de otras por placas espaciadoras
planas, cstando dispuestos dichos grumos sustzncislmente
extremo con extremo, con sus bordes arquesdos formando la
superficie cilindrica giratoria de una rueda de molde, mgl
dios para situar dichos grupos de placas de molde npermi-
tiendo que las vlacas espaciadoras de cada grupo sean des
vlazadas radialmente con respecto & las placss de molde
de tal gruvo, teniendo las placas esPaciadéras, cuendo es

t4n en sus posiciones hacig fuera, sus bordes arqueados

37949¢
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continuos con los bordes arqueados de las rlacis de mol~
de, formando las caras planas de dichas placas espaciado
Tas una pared de cada una de las cavidades de molde, un
extruidor gue tiene una hilers cuya superficie estd dis—
puesta prdéxima a dicha superficie cilindrica giratoria,
para entregar material pldstico moldeable & dichas cavi-
dedes de molde para formar miembros erectos, y tambidn a
dicha superficie para formar con la mismg una tira de miem
bro de base de plédstico, a la cual-estin unidos en forma
enteriza los miembros erectos formados en las cavidades

de molde, y medios vera desplazar lias vlacas esvaciadoras
después. de haber solificado el mgterial pldstico, pars sol
tar las caras de los miembros erectos ¥y permitir gue ds~
tos sean liberados desde las cavidades de molde.

T.~ Un aparato para producir un producto plds-
tico moldeado continuo, en psrticular en Fforma é¢e tira,
que comprende una pluralidad de &rupos de vlacas de molde

que tiene bvordes- arqueados similares y gvue tienen cavi-
dades de molde que cortan a esos bordes y a una cara de
la placa de molde, estzndo las plscas de molde de cada
&rupo separadas unas de otras por placas espaciadorss
planas, estando disyuestos dichos grupes sugtancialmente
extremo con extremo, con sus medios érqueadoé formendo
une superficie éilindrica giratoris, medios pars situsr

dichos grupos de vlacas de molde permitiendo que las pla

379498
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cas espaciadorgs de cades gruno scan desplazadss radislnen
te con respecto a las places de molde de tal ~runo, te-
niendo leé placas espacizdoras, cuando estdn en

siciones hacie fuera, sus bordes srcucades continuos con
los bordes srqueados de las placas de nmolde, formando laos
caras vlanas de dichas plecas espaciadoras ung pored de
cada una e las cavidades de molde, medios vars entreger
bajo presién a dichas cavidedes de molde moterial pléstl
co moldeable de una composicidn yarticulsr pars formar

zar bajo presidn ma-

&5

miembros erectos, medios mara entre
terial pléetico moldeable de una comnosicidn diferente
a dicha superficie cilindrica giratoria, vors formar so-
bre la misma una tira de miembro de¢ base de vnldstico a
la cual estdn unidos de forme enteriza los miembros crec
tos formédos en las cavidades de molde, y medios nara des
plazer les placas espaciadoras después de haber solidifi
cado el material pldstico en las cavidades de molde po—
ra soltar'las caerags de los miembros erectos y vermitir
que éstos sean liberados desde las csvidades de molde.
8.~ Un aparato segin la reivindicacidén 7, en
el cual el material plédstico moldeable entrezado a las
cavidades de molde produce miembros erectos que son nds
Tlexibles que el material del miembro de base de plésti-
co.

9.~ Un aparato gegun la Reivindicacidn 6, en

379498
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el cual los medios para situar los grupos de pl:cas de
molde y espaciadoras comprenden un 4rbol giratorio, un
miembro circular rigido que tiene uns cara cilindrics y
montado para rotacidn con dicho drbol, teniendo diche
miembro una gerganta periférica en su cara, estando dis
puestos dichos grupos de placas de mqlde ¥ espaciadores
dentro. de dicha garganta y en relacién de contacto extre
mo con extremo entre si, y eétando sus bordes arqueados
enrasados con’ superficies cilindricas de dicha caras en
el lado opuesto deréicha gafganté. |

10.~ Un aparato segin la Reivindicaecidn 6, en

. el cual la hilera del extruidor tiene dos orificios, uno

15

20

25

- 30.11.72

para entregar material pldstico moldeable o las cavidades
del molde y modear en ellss miembros erectos, y el segun
do para formar una tira de pldstico continua de un £rUe—-
S0 - predeterminado, unids de forma entefiza a dichos
niembros erectos. '

1l.~ Un aparato segdn la Reivindicacidn 9, en
que la hilera del extruidor tiene una parte de superficie
cilindica ligeramente espaciada de, y paralela a, la sSu-
perficie cilindrica formada por los grupos de placas de
molde y espaciadoras y constituyendo un espacio para re-
cibir el material plédstico desde el scgundo orificio de
extrusién y para formar as{ la tira dé pléstico.

12.- Un apsrato segin la Reivindiczeidn 9, en

379498
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el cual la placa g un lado de cada uno de dichos srupos
de placaé de molde y ¢spaciadoras tiene un rebzjo circun
ferencial, recibiendo dicho rebajo material pldstico mol
deable bajo la presidn del extruidor y mentenicndo las
series de placas esypaciadoras y de molde en condacto en-
tre si, para eviter con ello la formacién de rebabas en-
tre las piacas de molde y las espaciadoras.

'13.- Un aparato segin la Reivindicacién 12, en
el cual ia hilera del extruidor estd provista de un ter-
cer orificio dispuesto antes de los orificios primero y

segundog para suministrar meterial rldstico bajo la pre
8ién del extruidor a dicho rebajo circunferencial.

| 14.- Un aparato segun la Reivindicacidn 9, en
que uns 5arra transversal estd montadz adyacente a la
cabeza del extruidor, teniendo partes que se extienden en
el plano de dicha rueda de molde, y un rodillo estd so-
portado por cada una de tales partes de ls barra irans-
versal para operar sobre la superficie de dicha rueda de
molde, juntamente con medics eldsticos para mantener &i-
chos rodillos en contacto con dicha rueds de molde, para
as] situarvcorrectamcnte'la cara de la cabeza de hilera .
de extruidor con réSpecto 2 la superficie de la rueda de
molde, '

15.~- Un aparato segin la Reivindicacién 6, en

el cual los medios para desvlazer las placss cspaciadoras

379498
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comprenden por cada grupo en par de elementos desplazaw~
dores en contacto respectivamente con las superficies

exteriores de dicha rueda de molde, estando interconec-.

“tados dichos elementos desplazadores, cerca de sus bor-

des exteriores, por dos 4rboles que pasan a travds de
aberturas Que ajustan estrechamente en las placas espa~
ciadoras y Gispuestos para moverse libremente en abertun
Tras mayores en las placas de molde, estazndo conectados
dichos elementos desplazadores de cads par, por sus ex—
tremos interiores, por medio de un drbol que tiene un
rodillo en cads extremo, una leva estacionaria asociada
operativamente con cada uno de dichos rodillos, y medios
élésticds asociados'con.ééda uno de dichos pares de ele-
mentos desplézadores empujédndolos hacia fuera contra la
accidn de dicha leva.

- 16.~ Un aparato segtn la Reivindicacidn 15, en
el cual dichos medios eldsticos comprenden medios de pre
sién hidrdulica asociados con cada uno de dichos pares
de elementos desplazadores para empujar a éstos hacia

fuera contra la aceidn de dicha leva.

17.- Un aparato pars producir un producto »lés-

tico moldeado continuo que tiene wn miembro de base y al
nenos otro miembro que se alza desde el miembro de base

Y gue estd formado en una séls pieza con €1, que comoren

de: g) wnz plurelidad de grupos de placas de molde, es-

B TYTY
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tando dispuestos dichos grupos en relacidn sustancialmen
te de extremo con extremo, incluyendo cads gruvo al menos

un par de placas de molde dispuestas en relocidz de con-
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tacto y, sustancialmente, de surerficie a superficie:
b) al menos una cavidad dc molde formedas en coda par de
placas de molde, encontrdndose cada cavidad generalmente
a lo largo del plano interfacial de contacto entre las
placas de molde de dicho par y en relacidn de intersec—
cién con partes de borde adyacentes de tal par, estando
definida:cada cavida& de molde en'parte por una vorcidn
rebajada:formada en al menos una de las superficies en
contacto'de dicho par y en parte por lz porcidn de la
otra suﬁerficie en contacto de dicho par que se encuen-
tra en yuxtavosicidn a dicha poreidn rebajada; c) medios
para mon%ar cada par de placés de molde para mbvimiento
de deslizamiento una con relacidn a otra entre una vri-
mera posicién en la que dichas porcioneé adyacentes de
dicho par estdn disvuestas en felacidn sustancialmente
a los haces, formando unes superficie de moldeo coexten-
siva, y una segunda posicidn en la que dichas porciones
de borde adyacentes estdn desplazadas una con relacidn
a otra en una distancia suficiente para dejar al descu-
brimiento la porcién de cada cavidad de molde definida
por unea de dichas superficies en contzcto de dicho par,

permitiendo de este modo la liberacidn de la forma mol-

',37949%
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deada dispuesta en 1a cavidad del molde, siendgudicho mo
vimiento de deslizamiento en una direceidn generalmente
paralela al planc interfacisl de contacto entre las nla~
cas de molde de tal par en un planp gue intersects dicha
superficie de moldeo; d) medios de alimentacidn pars su~
ministrar material pldstico moldeable a presidn a cadp
cavidad de molde, para formar en ella el miembro erecto
¥y sobre dicha superficie de moldeo coextensivo, para for
mar sobre ella el miembro de base con el que el miembro
vertical formado en cada cavidad de molde estd hecho en
una sola pleza, estando montados dichos medios de ali-
mentacidn y dlChOS grupos de placas de molde para movi-
miento relativo uno con respecto a otro o lo largo de
una trayectoris sustancislmente cerrada; y e) medios de

accionamiento para mover las placas de molde de cads var

desde dicha primers posicidn hasta dichs segundg, posicidn

a fin de permitir ls liberacidn de cada miembro ercciho
desde.su cavidad de molde des pués de que el material plés
tico moldeable se ha endurecido en medida suficiente y
Para devolver dichas placas de molde a la primera posi-
¢ién despuds de la liberacidn; f£) medios pare separar el
rroducto moldeado de lg superficie de moldeo después de
que las placas de molde Se han movido hastz la segunda

posicidn, ‘ '

18.- Un aparato segun la reivindicacidn 16, en

9%
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el que la parte yuxtapuesta de dicha otre superficie en
contacto 6e cada par es sustancialmente plana,

19.- Un aparato segin la reivindicacidn 17, en
el que dichas vorciones de borde adyzcentes de las placas
de molde de cada pzr son sustancialmente de forma arguea
da, definiendo de este modo una superficie de moldeo ci-
lindrice, ‘coextensiva, cuando dichas norciones de borde
adyacentes estdn en dicha segunda vosicidn.

; 20.~ Un aparato segin la reivindicacién 18, en
el que ax los medios de alimentacidn estdn montados en
una posicidn estacionaris; y b) dichos grupos de placas
de molde son movidos en una trayectoria circular muy ré
xima a los medios de alimentacidn estacionzrios.

; 21l.~ Un aparato segun la roivindicécidn 18, en
el que a) la placa de molde de cada par que tiene la por
cidn rebajada que define la cavidad de molde, estd mon-
tenida en una posicidén estacionaria; y b) la otra placa
de molde de cada par es movida radislmente hacia dentro
con relacidn a dicha placa de molde estacionsria.

7 22.- Un aparato segin le reivindicacidn 20, en
el que los medios de alimentacién incluyen a) un primer
orificic de extrusidn para entreger material pldstico mol
deable de una composicién predeterminads o cada cavidad
de molde, para formar los miembros erectos de dicho pro-

ducto moldeado; y b) un segundo orificio de extrusidn
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para entregar material pldstico moldeable que

b3

<iéne una

composicidn diferente de la del materiel plédstico moldea

ble entregado por el primer orificio de extrusidn sobre

1

dicha superficie cilindrica coextensiva vara formar el

5 miembro de base de dicho productowmoldeado.

23.- Un aparato para vroducir un producto plds

tico moldezdo continuvo.

Tal y como sSe ha descrito en la Memoria que

antecede, representado en los dibujos que Se acompafizn

10 ¥ parae los fines que se han espacificado.

. Esta Memoris consta de treinta y dos hojas es~

critas a mdquina por una sols cara.

© Medrid,

-1DIC. 1972

P.A,

30.11.72  ¢.M.H, - 32 -
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