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PATENTE DE INVENCION = = e oo,
por 20 afios
por "MAQUINA ROTATIVA DE MOLDEO POR VACIO", a favor de COMPAGNIA
ITALIANA NEST-PACK, S.peAe, de nacionslided iteliena, domicilie~
da en DOLONIA (Itelias) - Via Calanco, 17.
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MENORTA DESCRIPTIVA

Le presente Patente de invencién se refiere a una mé~-
quina rotativa de moldeo por vaclo, para utilizar lémines de me-
torial sintético termopléstico o material expandido. Las méigui-
nas de eate tipo aptualmente conocidas comprenden un tambor que

5. puede ser accionado en giro, el cual comporta los moldes dotados
de medios de succidn en su periferia y slrededor del cual ge guls
de modo continuo le lémina de material pléstico deformahle, en cg
liente, o material expandido, en contacto con el tembor y tenien-
do un distribuldor de vacfo controlado autométicamente que conec-

10. ta los moldes de succifn cublertos por la léming de material plés
tico rehlandecido o materiel expandido, dursnte una fraccidén del
giro del tambor con una fuente de vacio y subsiguientemente a la
atmésfera circundante, teniendo asimismo un dispositivo de corte
para separar los elementos moldeados que so'bresa}.en lateralmen te,

15. producidos a partir del material pléatico o expaﬁdicio, con res-
pecto al propio materisl que gueda fuere de:!. tambor portamoldes.
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El principel objeto de la presente invencién es pro-
porcionar una miguine peras moldeo en vacio rotetiva de tipo mejo
rado, pars lograr la géparacidn de les plegzes moldeadas indivi-
duales oon respecto a le lémina de materisgl plédstico o materisal
expensionado ‘sin tener en ocuenie el tamaﬁo, dimensiones ¥y dispow-
pieidn de diehaa pieza.s moldeadaa, ‘por medio ae un dispositivo
de corte que es de gran :fiabilidaﬂ en s tunoionamiento ¥ que e
quiers un reducido mantenimiento, que no neoesita n:l.ne:ﬁn tipo de
converaidn caras o nueve. diaposioi6n pz-olongada. en el ocambio de
moldes y que ftmciona. de modo adaptado & .19. elte velocidad de
ﬂmcionemiento de la méquina rotativa de moldeo en vecios

- El prinelpal ob;}eto de la presente invencién es propor-
cionar una mégquing de moldeo en vacfo en la cusl este protlema
estd vesuelto por el dispositivo. de corte que adopte la forma de
una bende de corte ainfin, éi;;sﬁ‘e's;ba en un plano que se extisnde
‘transversalmente y ‘aproximademente en éngulo recto a le léming de
materiel pléstico o materiel eipéndido,' cuye zona de ocorte esth
guiada perelélaments y 1o més préxisa-posible a le benda de mate-
riel pléstico ‘o expendido moldesda; el lado-de los elementos mol-
deados: que sobresslen -de-le -misme y- que #iene su borde cortente
airigido contra le direccidn de- despla’.zamiento -de dicha lémina.

De- acuerdo con la presente invencién, una mfquina pers
moldeo :en vaclo para formar elementos moldeados que se- extienden
en une sola dirececién a pa.r'kir de léminas continuas de material
sintético- texrmopléstico, comprende un-‘tembor con impulsién en
giro, una plu.ralidad de moldes de- sucoifn dispuestos per:l.:férica—
mente sobre el 'bambor, un distribuidor eutomtivo de vaofo que
conects los moldes de fsuqoidn & une fuente de:vacio ¥y una benda
sinfin de corte que etraviesa la léiina con su zona de corte pa~
relele y edyacente & la lémina en el 12do de los elementos moldeg

-dos mobresalientes, con-su borde de-corte dispuesto en os:eicidn

OR
QUALITY
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a la direccién de movimiento 398.&5. &y la cuel pase elrede-

dor del tambor y estd mentenida por succibén en contacto con los

moldes en una zona de la periferie del tambor, mientras loas ele~-
mentos moldeados se formen-en une sola direccién de moldeo en lg
léning y el dispositive de corte efeotia el corte de dichos ele-
mentos 0 plezas moldeades con respecto a la lémina.

Preferentemente, la lémina de material pléstico moldeg
do o expandido que queda dispuesta fuera del tambor portemoldes,
se degpleze con su 1adq correspondiente a log elementos moldeados
sobregalientes cercano o préximo a la parte de la banda de corte
que estd guiade transversslmente con respecto & la lémins y pere-
lelanmente a su euperficie y tlene su borde de corte dirigido con-
tre la direccidén de desplazemiento de la lémine, cortendo los ele
mentos moldeados individuales por un corte paralelo a la lémina
de materigl pléstico o expandido. Esta separacién de los elemen-
tos moldeados no viene afectada por su tamefio, forma, nifimero o
configurecién, de modoe que el dispositive de corte no tiene que
ser puesto a punto al cembiar los moldes. Al mismo tiempo, el
corte se hace con une banda de corte sinfin que puede ser subsil
tuida de modo féoll y con poco gasto cuando esté desgastada y
que tlene una velocidad de corte elevada, adgptada & la velocidsd
de trabajo de la méguina de moldeo emn vacfo.

En une reelizacién preferente de la invencién, la celi~
ded del corte se puede mejorer sl el planc en el cusl la benda de
corte se desplaza es ligeremente otlicuo con respecto a la direc-
cién longitudingl de desplazamiento de la lémina de pléstico o de
material expendido.

e puede obtener un corte preciso por medio de un so-
porte dispuesto en le zone de la banda de corte situade al otro
lado de lg zona de corte de dicha bande de corte, paralelamente

a la nmisma y proporcionendo une zong de tope pare la lémine de
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pléstico o de materisl expendido, asi como medios pars producir
empuje asl como pare retencién y guiedo de la lémina de material
pléstico contra dicho soporte.

Una importente ventaja de la méguina de moldeo en vacfo
objetoc de la invencidn es que el sobrente cortado después de que
ge hen separado los elementos moldeados, forme una lémina conti-
nue no cortada, con perforaciones y se puede eliminar fécilmente.
El dispositivo de corte puede ser complementado por un disposlti-
vo de encarretedo o un dispositivo de troceado y/o un dispositivo
de fusidén pare la lémine residual sobrente.

La figura 1 muestra une mégquina rotative para moldeo
en vacio pera léminas de meterisl termopléstico, en alzado Late-
rel.

La figure 2 muestra en seccién un molde de succidén de
1la méquing de la figurae 1, con un elemento macho desplazahle,
coordinado con el molde de succibén y que encaja en el mismmo,.

Las figures 3 y 4 muestren en perspectiva y en alzado
latersl el modo de funcionemiento del dispositivo de corte para
la separscidn de los elementos moldeados dirigidos en une sols
direccién con respecto a la lémine de materisl pléstico moldeado.

Lag figures 5 y 6 muestren respectivamente en seccidn
longitudinal y trensversal une zone de uns cadena dentada que ro
des perte del tambor portador de los moldes de succién.

Ie figura 7 muestra una viste en plenta del dispositivo
de corte de la méquina rotetive para moldeo en vacio de la figu-
ra 1.

La figura 8 muestre une viste en perspectiva de los
diepositivbs de tope de retencidén y guiado pare le lémine de plés
tico en la zona del dispositive de cortee.

Las figuras 9 y 10 muestrasn en perspective, partes de

las guias bara le zona de corte de la benda del dispositivo de
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corte.

La figura 11 muestra en perspectiva la banda de corte
del dispositivo de corte.

La figura 12 muesira en perspectiva un dlspositivo api
ladoxr dispuesto despuds del dispositivo de corte para la separa-
clén de los elementos moldeados.

Lag figuras 13 y 14 muestran dos diferentes realizacig
nes del dispositivo encarretador dispuesto despuds del disposi-
tivo de corte pare la parte de lémina de materisl pléstico resi-
dual.

La figurs 15 muestra en perspectiva un digpositivo tro
ceador y de Pfusién dispuesto despuds del dispositivo de corte pa
ra la parte residual de la lémina de material pléstico.

Con referencla a los ditujos, se aprecia una méguina
rotativa para moldeo en vacio para léminas de material termoplés
tico, que tiene el tambor ~1- gliratorio alrededor de un eje o
husillo horizontal -2- en el bastidor -3~ de la méquina, El
tanbor -1~ es obligado intermitentemente a girar en la direccidn
de la flecha F por un motor con reductor -4~, @ través de la
transmisién de correa -5~ y una trensmisidén de cruz de malte
By =B

En su periferia, el tembor -1~ tiene zonas achaflana-
das =9~ para la recepcién de log moldes de succidén, que dan gl
tambor un perfil poligonal. En cada zona -9 recepitora del molde
de succidn estd fijedo un molde de suceién =10~ (ver figure 2)e
Por lo menos en la zona que corregponde a los puntos mis profun-
dos de los mismos, cada molde de suceidn -10- tiene orificios de
suceién ~11~ en comunicacidén con une cémara de suceidn -12- for-
made entre el molde de succidn ~10- y la base de la zona recepto
ra -9~ del proplo molde.

Le léming continua de material termopléstico =13~ es



5e

10.

15

20,

25.

30.

desenrollade de un arrete -14- y después de paser sobre los
rodillos =15~ y ~16=~, que efecttian los cambios de direccién,
pasa por wn dispositivo de celefacoién -17-, de radiscién tér-
mica de alimentacién eléctrica, que retlandece le lémine de plés
$ico =13~ celenténdola haste que adquiere plesticidad. Le léming
~13~ de material pléstico, deformghle y caliente pasa elrededor
del tambor portamoldes -1- y es extendide alrededor de una perte
de le periferia del tembor y situada sobre los moldes de succién
=40=~o

Ie lémina de material pléstico -13- puede ger de mate-—
rigl sintético termoplédstico o bien hojs o lémina de materisl
expandido. Una hoja o lémina que contengs sgentes espumadores y
que se expande después de su calentamiento, es decir poco tiempo
después de paser por el dispositivo de calentamiento -1%—- se pug
de emplear tembién del mismo modo que la lémina de pléstico =13~
En ol Wltimo oamso, los elementos radisntes del dispositivo de cg
lefaccién -17- estén dispuestos preferentemente en embos lados
de lg léming de materizl pléstico =13~ para conseguir une acoién
de calentemiento lo més uniforme posible sobre la lémine. Por
otra perte, la lémina de meterisl pléstico =13- suministrada al
‘tambor portemoldes ~1- puede temblén ser suministrads directemen
te por un dispositivo extrusionador de lémina que precede a la
méquine de vacio rotetiva. En este caso, el dispositivo de cale-
faccidn =17~ se puede omitir o puede ser dimensionado con una
longitud mucho menor o oon una potencls més reducida.

La méquina estd dotads de un distrituldor de vecio autg
mético =18~ que conecte las cémeras de succién -12- de las zonas
achaflsnadgs ~9- receptoras de moldes en la zons periférice del
tembor portemoldes de succlén -1~ cublerto por le lémina de plég
tico =13~, haste la tuberfa de succién -20~ de une bomba de vaclo

-21=, a través de las tuberims de succién o mengueras =19~ duren=
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te un periodo reducido, es decir, durente una fracoién del giro
del tembor. Le lémina de material pléstico -13- rehlandecida,

s introducida en los moldes de succién —10- y deformada de acuer
do con ello. En la zone terminal de la zona periférica del porta-
moldes de sucecién ~4- cublerta por la léming de pléstico ~13=,
los moldes de succién -10- egtén conectados a le atmésfers por el
distrituidor de vacio -18-. Egto anula el efecto de vacio y la
lémine de pléstico -13= que ha sido moldeada, es decir dotada de
elementos moldeados dirigidos haclie arribas -22-, es leventada y
gsepareda del tembor =i~. Una parie de esta lémina de pléstico -13~
se ve en las figuras 3 y 4.

La estanqueidad requerida pars disponer la lémina de
plégtico -13- en los moldes de succidén =10-, por suceibn y el po
slcionado correcto de la lémina de pléstico -~13~ en el tambor
portemoldes ~1~, se congiguen por medio de dos cadenas sinfin
~24~ que se desplazan sobre rodillos de reenvio =23-, =123-, =223-
¥ que se muestren en lineas de trazos en la figura 1, los cusles
gon obligados & pasar sobre el tembor. -1- a uno u otro lado de
las zonas receptoras ~9— y entran en contacto con renures perifé
ricas -25- del tambor ~1- (figures 5y 6). Estas cadenas =24-
rresionan les pertes margixie.les de la lémine laterel de pléstico
que todavia tienen que ser moldeades 0 que ya s6 han moldeado de
modo estanco contra el tambor =i~ 0 hacia adentro de sus ranuras
periféricas -25-~, deforméndose las partes marginales de la limi-
na de pléstico ~13~ de acuerdo con ello. Las cadenas -24~ tienen
preferentemente dientes -124~ que entran en contacto con la léni
na de material pléstico -~13~o El desplazemiento eirculatorio de
leg cadenas -24= os deseentrado por el tambor portamoldes de
sucoidn =1~ 0 por un dlspositivo de impulsidn que por lo nenos
comprende wn rodillo de reenvio =23-, ~123-, ~223- gincronlzado
con el movimiento del tambor.
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En el caso de moldes de succibn =10~ més profundos,

de léminas de material pléstico -13- con mayor dificultad de de-
formacidn, especialmente en el caso de léminas de materisl expan
dido o de léminas expendidas después de su calentamiento, la ni-
quina de moldeo por vacio rotativa tiene un elemento macho ~26-
en la parte inicial de la zona periférica del tambor portamoldes
-1-, oubierta por la lémina de pléstico -13- y que puede ser deg
plazado hacla el tambor -1~ y en separacidén del mismo en direc-
cién radiale. Bl vistago -9- egtd preferentemente fijado sl vésta
g0 -2%— del pistén de por lo menos un cilindro hidréumlico de do-
ble efecto o oilindro neumdtico -28~ dispuesto laterslmente al
lado del tembor portemoldes de succién -1~ sobre el bastidor -3-
de la méquina y es desplazado alternativamente en la direceidn

de la flecha F{ en las figuras 1 y 2. El vistago de pistdn -27-
queda guiado ademés radiglmente con respecto al ‘bambor portanol-—
des =1- por una gufa ~29- sobre el bastidor -3- de la mAjuina.

El elemento macho desplazable =26~ tiene una forma que correspon-
de a los moldes de succién ~10- y durante el intervelo estaciona-
rio entre dos desplazamientos robtativos consecutivos, parciales,
del tambor portaemoldes -1-, es insertado durente un corio tiempo
en los moldes de suceidn -10- que estén en cada caso posicionados
en alineacidén precisa con el elemento macho -26~. Lg lémine de
naterial pléstico reblandeclda -13~ que disourre en contacto con
el tambor -1- es presionada hacia adentro del molde de suoeidn
~10~ por el impulsor -26-~ y es premoldeada de acuerdo con ello.
La socidn £ingl de moldeo se lleva a cabo por el efecto de suc~
cién del molde ~10-o EL movimiento alternabivo del elemento macho
~26~ eatd sinoronizado con el movimiento rotativo intermitente
del tambor portamoldes de succidén ~1-. Para esta finalidad, el
¢ilindro de accionsmiento ~28~ del elemento véstago -26- puede

ser controlado por un contactor eléctrico -30-~ accionado por una
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leva =31~ 0 similar con el tambor portamoldes de suceidn —1- o
juntamente con un componente de transmisién «6- de este tambor
-eo

En el caso de léminas ~13- expandidas en el molde de
suceién ~10- después de haber sido calentadas por el dispositivo
de calefaccién -17-, el movimiento hacla adentro del elemento
macho =26~ dirigido contra el portamoldes de succibn -1-, esti
limitado de modo tal que se deja un intersticio -32- correspon—~
diente al grosor de pared previsto de la lémina de material plés
tico expandido -13- enire la cara interme al molde de succidn
~10= y la cara exterior del elemento macho -26-~ insertado en el
molde de succidn, tal como se aprecia en la figura 2+ El elemen-
to macho ~26-~ tlene también preférentemen‘be unos orificios de
suceidn -33~ en comunicacién con una ofmars de succidn -34~ entre
el elemento macho -26-~ y su placa de soporte —35- y conectado al
distribuidor de vacio =18~ a través de una tuberds =36-. Despuds
de la insercién del elemento macho ~26~ en el molde de succidén
~10-, la cémara de succién -12- del molde de succidn =-10-, asi
como la cémara de succién -34~- del elemento macho -26~ g6 conec-
tan aproximademente en el mismo tiempo a la tuberias de succidn
~20~ d¢ la bomba de vaclo ~21~ a través del dispositivo distri-
baidor de vacio ~13-. Como resultado de ello, se ejerce un efec-
to de succlidn en ambas caras de la zona del elemento laminar plés
tico -13- encerrado entre el molde de succidén ~-10- y el elemento
macho -26-o Congiguientemente, la limina de material pléstico
=13~ puede expensionarse uniformenmente y llenar el intersticio
libre -32- entre el molde de succién =10~ y el elemento macho
~26~,completamente.

El elemento macho -26~ puede también comprender unos

elementos salientes de corte o punzones ~37- que encaja en ori-

- ficlos internos correspondientes del molde de sumceién -10- y cor
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ta orificlos correspondientes en la lémina de material pléstico

~13- 0 on lg base de los slementos moldendos —22«.

La lémine de materisl pléstico o material expansionado
«13- que sale afuera del portamoldes de succidn -1- pasa por un
dispositivo de corte construido en la miguina de moldeo por ve-
cio rotetiva, que separa los elementos moldeasdos individumles que
sobresalen la parte superior por medio de un corte —39- paralslo
¥y ten préximo como sea posible a la superficle de la lémina de
naterial pléstico o material expansionado -13-, tal como se mues-
tra por lineas de puntos en lag figuras 3 ¥y 4. ' |

El dispositivo de corte comprende un soporte suficien-
temente robusto para la lémina de material pléstico moldeado o
expandido ~13-. En log dibujos este soporte tiene la forma de
ung cinta sinfin horizontal -42-~ que discurre sobre rodillog de
cambio de direccién =40-~, -41~ quedando el remal superior de di-
chg cinte sinfin soportado por una placa inferior rigide estacio
naria -43~ (£iguras 7 y 8). La cinta transportadors -42- es im-
pulseda en la direceién F2 del material pléstico o expansionado
~13- a la misma veloeclidad que dicho elemento laminar ~13-. Para
ello, por ejemplo, el rodillo -40~- sobre el que eshd montada la
cinta trensportadora -42- pusde estar conectado por una tranami-
gidn de cadena -44- g un rodillo ~123- de la cadena sinfin -24=-
(figuras 1, 13 ¥ 14).
' El material pléstico o expansionado =13~ que queda fue
ro del tambor portamoldes -1~ y que se desplaza sobre la cinta
transportadora -42- se solapa por medio de dos reglas latereles
dirigides longitudinalmente y con efectos de gula =45~ f£ijadas
en ol bastidor de la miquina -3~ (figuras 7 y 8). Encima de la
cinta transportadora —42- y de lg l4mina -13- de materlal plés-
tico o expansionado -13- egtd dispuesta una banda de corte sinfin
-48=- que pasa sobre dos poleas de cambio de direccién =46~, -47-
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(figures 7 ¥ 11) . Bsta bende de corte —48~ estd en un plano ver—
ticel sustencislmente en éngulo reoto con la lémina -13- de mate-
rial pléstico o expansionado y obllcuamente o preferentemente con
clerto 4ngulo con la direccién longitudingl o direccidn de despla
zemiento F2 de osta l&mina. La zona de corte inferior —148- de la
banda de corte —43- se prolonga paralelamente a la lémina de nate
rial pléstico o material expansionado ~13- y tan prdéxima como soa
posible a la superficie de esta lémina, es decir, al nivel del
plano de seccionado requerido -39~ para la separacidn de los ele-
mentos moldeados sobresalientes -22-. El borde de corte de la ban
da de corte =58~ egtd dlrigido contre la direccidn de desplazamien
to 2 de la lémina ds material pléstico o materlial expansionado
~13~, 68 decir, hacis lg izquierds de las figuras 1, 7, y 11.

Las poleas de cambio de direcoidén —-46~, =47~ de la ban-
da de corte -48- descensan sobre un miembro transversal —49- come
portado por el bagtidor -3- de la méquina, el cuel pasa por enci=
ma de lg cinta trensportadora -42-. Para esta finalidad, el ele-
nento transversal -49~ tiene un extremo articulado con cepacidad
de giro sobre un pivote verticel ~50- del bastidor -3=- de la mé~-
quina, de modo que la posicién en 4ngulo de la banda de corte
-48- ge puede variar y ajustar con respecto a la direccidn de deg
plazaniento F2 de la lémina de materigl pléstico o material expan
sionado. Los medios para inmovilizar el elemento transversal pivo
tante -49~ en lg posicidén angular requeridm, no se muestran. La
polea -4'7"- dispuesta con capacidad de giro en el exlremo libre
del elemento transversal -49- es impulsada por un motor eléctrico
~52- fijado en el elemento trensversal -49- y actuando a través de

wna impulsién de cadena o correa -51-. La otra polea -46- de la

~ benda de corte -48- ests dispuesta a modo de polea tensora y pue-

de girar en un carro -56- desplagable en direccidén longitudinel

con respecto al elemento transversal -49- en gulas =53~ por medio
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de un husillo =54~ y un volante manuel =55-a

La zona de corte inferior -148- de la benda de corte
~48- es guiada. en elementos -57= y ~58-~ que tienen renuras de
guia ~157= 0 =158~ dispuestas lo més préximass posilule ol mate-
rigl pléstico o expansionado -13- y abiertas contra la direccién
de desplazemiento F2 de dicha lémina ~13- (figuras 9, 10 y 11).
Los dos elementos externos de guiado —57- estén dispuestos en
perforaciones de las reglas laterdles de gulado 45— y estfn dig
puestas para su desplazamiento vertical por tornillos -59-, es
decir, ajustalles en geparacidn o aproximacién a la lémina ~13--
El elemento medio de guiado -58- esté preferentemente o lgualuen—
te dispuesto de modo ajustable veriical sobre un elemento trans-
versal «60- fijado en el bastidor de la mégquine y pasando por en-
cima de la cinta ginfin -42-. Bl remal superior ~248- de la banda
~48=, que no actla, estd en contacto permanente con el dispositi~
vo de afilado -61~ del elemento transversal -49- que es impulsado
por un motor eléectrico =62~ a través de la impulsidn de correa o
cadena -63~ y que afila el borde de corte de la banda de corie
=48~ durante el funcionamiento.

Las palancas artioculadas —-64- que gon impulsadas cada
une de ellas hacia abajo por wn resorte -65- y en sus extremos
libres llevan los toxmillos de empuje y contacto =656-, estén ar—
tlouladas sobre véstegos horizonteles -164- dispuestos en el ele
mento transversal =60~ en cada lado de la cinta transporiadora
~42- gl como se ve en las figuras 7 y 8. Los rodillos de contag
to y émpuje ~66=, impulsan 1os correspondientes bordes de la lé~
mine de material pléstico o expansionado =13~ que pasa bajo los
elementos de guiado =45~ y que lagteralmente se prolongan mis
alléd de los wordes longitudingles de la cinta transportadora
-42=- contra la placa de soporte =43~ que ignalmente se prolonga

lateralmente més 2llé de la cinta transportadora —-42-. Ademés,
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gobre el elemento transversal =60-, eastd montada con capacidad

de giro ung varills horizontal ~67- que se prolonga con cierto
fnzulo con la direccidn de desplazemiento F2 de la lédmina de ma~
terial pléstico o expensionado -13~, sobre el cual estén f£ijados
unos dedos de retencidén separados entre si -68- con pendiente
hacia abajo en la direccién de desplazamiento F2 de la lémina
~13~, Los dedos de retencién -68~ pueden tener sus extremos li-
bres dotedos de rodillos de empuje y contacto (no mostrados) y
de modo similer a las gufas intermediasg -58- de la banda de cor-—
te -48-, eatén dlspuestos entre las alineaciones individualeg de
moldeo =22~ que se prolongan de la lémina de material pléstico

0 expansiongdo =13-. Un resorte —69« gus sctia sobre un dbrago su
perior de palanca ~168- del dedo intermedio de retencidn -68-
ejerce un momento de giro de magnitud tal sobre la varilla -67-
que log dedos de retencién -68- tienen sus extremos libres obli-
gados & girar hacla abajo contra la lémina de material pldstico
0 expensionado =13~ y la presionan contra la cinta transportado-
ra =42-~. Finglmente, también quedan incorporados los rodillos
horizonteles de retencién -71- dispuesios transversalmente a le
direccidén de degplazamiento F2 de la lémina de material pléstico
o0 expansionado ~13—; los cuales estén montados por medio de bra-
z0s bagsculantes -70- en el elemento transversal -60- y cuyo peso
propio presions sobre los elementos moldeados -22~ que sobresa-
len de la lémina de material pléstico o expansionado ~13~, 8
decir, presionando los bordes inferiores de apertura de los ele-
nentos moldesdos -22- contra la cinta transportadora —42-. Los
nedios de empuje y contacto o retencibn -66-, ~68- y -T71-, des—
critosg, juntamente con los elementos laterales de gulado ~45-,
ageguran contacto ininterrumpido en toda la lémine de material
pléstico o expansionado ~13- sobre la cinta trensportadorn =42

Consiguientemente, los elementos moldeados sobresalientes —22-
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gon cortados por le baends circulente de corte =48- precisemente
gl mismo nivel por encime de le lémina de material pléstico o
expansionado -13- segin el plano de corte seleccionado =39-.

El sobrante de corte de lémine -113- que quede despuds
de la separacién de los elementos moldeados -22-, conteniendo
las correspondientes perforaciones -122- (figuras 3 y 15) pero
intrinsecamente ininterrumpide y coherente, es flexionado hacis
abajo en el extremo de salida de la cinta transporitadora —42-
mientras que los elementos individusles moldeados y cortados -22-
caen de la cinte trensportadors -~42- y pusden ser regogidos o
extraidos opcionelmente. La lémina sobrente de corte de la 1émi
ng =143~ puede ser arrollads formando una bobina «72- tal cono
se gprecia en las figuras 1, 13 ¥y 14. En la figura 1 el carrvete
de arrollado -T2~ del sobrante cortado -113- es impulsado por
intermedio de un dispositivo de cadena o correa -73=, por una po
lea deflectora =123~ de las cadenas -24~-. En la figura 13, el s0
brante de corte de la lémina -113- es cogido por la parte libre
de las cs.denas dentadas ~24~ y llevado hacia la bobina de arro-
1llado "'72"'9 La bobinag de arrollado ~72-~ egté acoplada con capa-
cidad de giro gobre un balancin basculante 73— y establece con-
tacto libremente sobre un rodillo de impulsién acanalado =T4-
que por su parte, es impulsado por medio de wn dispositivo de
cadena 0 correa -75- por una poles deflectora -223- de las cade
nas ~24~. Lg impulsién de la bobina de desarrollado =14~ de la
1émina de materisl pléstico o expansionado =13~ que debe ser mol
deado, es derivada igualmente a través de una impulsién de correa
o cadena -is- e partir de le misma polea deflectors -223- de las
cadenas ~24=~. En la figure 14, el sobrante de corte =113~ que pro
cede ¢l dispositivo de corte, es suministrado al carrete de arro-
1lado correspondiente —%2~ por rodillos dentados =T77= o dotados

de otrog nedios de arrastre similares. EL cfa.rrete de desarvollado
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~14~ de la lémina de material plégtico o expansionado -13~ que
debe ger moldeado es impulsado con intermedio de un dispositivo
de cadena 0 correa -76- por una polea deflectora -223- de las
cadenas -24~. La impulsién de la bobina de arrollado -72- del
sobrante de corte -113- se deriva con intermedio de un disposi-
tivo de cadena o correa -78- a partir del carrete —14-.

La lémina sobrante de corte =113~ que procede del dis-
pogitivo de corte, puede ser glimentada tembién directamente a
un dispositivo de troceado -79- en el cual se muele o trocea en
pequefias partes tal como se ve en la figuwa 15. El material plés
tico o expansionado finglmente dividido, es transportado a tra~
vég del conducto de descarga =80~ del dispositivo troceador ~79-
a wa dispositivo de fugidn subsigulente =81,

Bl pléstico fundido. conseguido en este dispositivo -81-
es forzado afuers de la boquills de extrusién -82-. En el caso
de léminas de material expansionado -13-, los trogzos del sobran-
te ~113~ de corte que salen del dispositivo troceador ~79- pue-
den ser llevados por un dispositivo de correa o similar a través

de un dispositivo o de calentamiento, por ejemplo un tinel de cg

lefaccidn o gimiler, para reducir el voluwmen de estas piezas so-

brentes por la contraccién producida por el calentamiento.

Se puede disponer ademés de un disposgitivo apilador
para los elementos moldeados y cortados -22- en el extremo de sg
1ide de la cinta transportadoras -42-. Este dispositivo apilador
congiste en una ramps ~83- posiclonada a continuaclén del rodillo
deflector ~41~ de la cinta transportadora -42- y estd subdividido
en cenales coordinados con las elineaciones individuales longitu
dinales de los elementos moldeados -22- (ver figura 12). Los ele

mentos moldeados -22- de ocada alinemoidén longitudinal que ceen

‘hacis abajo desde el elemento sobrante de corte dispuesto alrede

dor del rodillo deflector —-41~- de le cinta transportadors —42-
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deslizen hacia la rampa -83- ¥y son posicionados a continuacidn

ente un elemento desplazable —B84- situado en la zona inferior

de la rampe y que se pueds insertar a través de una aberturas
-183- de la ranpa -83-. Egte elemento desplazable -84~ es accio-
nado alternativamente en sincronismo con el desplazamiento de la
léming -13- de materigl pléstico o expensionado, por ejemplo,
por un cilindro hidréulico o neumédtico -85~ de modo tal que efec
tie la insercidén consecutiva de loe elementos moldeados indivi-
dugles =-22~ gue caen por la ramps -~83~ en un conducto de apila~
miento y guiado -86- gituado delante del elemento de deslizemien
t0 -84~. EL conducto de apilemiento y gulado -86- se puede gbrir
directemente gl receptéculo de embalsje =87- o similar, hacia el
cusl se lanzen peribdicamente por un ciclo o empuje més prolonga
do de elemento -84~. Para esta finslidad, los cilindros de accip
namiento -85- de los elementos de deslizaders -84;- pueden esta.f
constituidos como cilindros telescédpicos de pistones miltiples
¥y doble efecto.

La invencién no se ve limiteda a las realizaciones deg
critas o iiustradas, siendo positle variass soluciones diferentes
a la egtructurs mostrads sin salir del principio genergl de la
invencién. Por otra parte, todas las caracteristicas que apare-
cen de lag descripciones de los dibujos, incluso los detelles
estructureles, pueden ser esencigles de la invencién en combing-
clones opcionales.

NOZTA.

/ Se reivindica ocomo objeto de este Patente de invencidn:

{e= Miquina rotetiva de moldeo por vacio, pars formar
elementos moldeados sobresglientes dirigidos haecis un solo lado
a partir de léminas continues de materisles sintéticos termoplés
ticos, caracterizeda por comprender un tembor accicnado en rotea~

cidn, wna plurelidaed de moldes de succlén dispuestos periférica-
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mente alrededor del tembor, un dispositivo distribuidor de ve~
cio antonédtico que conecta los moldes de succién a una fuente de
vacio y una cinta sinfin de corte opuesta a la lémina, con su
zona de corte paralela y adyacente s la lémina en el lado de los
elementos moldeados sobresalientes con su borde de corte dirigi-
do en direccidn opuesta a la direccién de movimiento do la lémi-
na, pasando dicha lémina y quedendo sujeta por succidn, en con-
tacto con los moldes en ung zona de la periferia del tambor,
mientras que los moldes estén formados en una sola direccidn en
la lémins y el elemento de corte efectia el corte de los elenen-
tos moldeados a partir de la lémina.
2o~ Méquing rotativa de moldeo por vacio, de acuerdo
con la reivindicacidén 1, caracterizada porque la banda de corte
ge degplaza en un plano que se prolonga ligeramente en éngulo
con regpecto a la direccién de movimiento de la lémina.
3o~ Méguing rotativa de moldeo por vaclo, segin la
reivindicacidén 1, caracterizade por una disposicidén de gufas pa-
ra la zona de corte de la banda de corte, las cuales son por lo
nenos parcieglmente ajustables en separacién y acercamiento g la
léning.o
4= Méquina rotativa de moldeo por vacfo, segin la
reivindicacién 3, caracterizada porque las gulas adoptan por lo
nenos parclaelmente la forme de elementos de gule que comprenden
ranmuras de gulado préximas g la superficie de la lémina y que se
abren contra la direccidén de desplazamiento de dicha léminae.
5e= Méguing rotativa de moldeo por vag:[o, gegiin la
reivindicacidén 1, caracterizada por la disposicidn de un soporte
de la lémina en la zona de la bandg de corte, el otro lado y pa-
relelamente a lg zong de corte y en contacto de la nisms, dig-
poniéndose medios de retencibén y guiado paras presionar la lémi-

na que se degplaza contra este soporte.
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6o~ MAguina rotativa de moldeo por vaclo, segin la

reivindicacibn 5, caracterizeda por la disposicidén de rodillos
de contacto y empuje latberales desplazables en acercemiento y
separacidén del soporte y forzados a presioner los bordes de la
lémina contra el soporte.

7 o= Méquine rotative de moldeo por vacio, segtin le
reivindicacidn 5, caracterizade por la disposicifn de elementos
de retenciln desplazables en acercamiento y separaclén del so-
porte e impulsados s presionar la lémine de materisl contra el
soporte, quedando dispuestos entre alineaciones longitudinales
de log elementos moldeados sobresalientes.

8o~ Néquine rotativa de moldeo por vaclo, segin la
reivindicacidn 5, caracterizada por la disposieibn de rodillos
de retencidén desplazables en acercamiento y separacién del so-
porte e impulsados pars presionar bordes abiertos de moldeo con-
tra el soporte y que actian en la cara externa de los elementos
moldeados sobresalientes.

9.~ Méguine rotetiva de moldeo por vacio, segin la
reivindicacidn 5, caracterizeds por disponer de elementos de
sula laoterales dirigidos longitudinglmente y que se solapen con
la léming de material.

10+~ Méquina rotative de moldeo por vacio, segtin la
reivindicacidn 5, caracterizada porque ¢l soporte es un elemento
rigido en forme de placa.

110~ Méquing rotativa de moldeo por vacio, segin le
reivindicacién 5, caracterizads porque el soporte e¢s una cinta
trensportedors sinfin impulsgade por 1o menos a la velocidad de
desplazamiento de lg lémins y teniendo une zone transportadora
preferentemente soportada por una placa rigida o elerento simi-
lar.

12.~ Hégquina rotetiva de moldeo por vacio, segin la
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reivindicacidn 1, caracterizada por un elemento de afilado que
coopers permenentemente con la zone libre de la banda de corte
para el afilado del borde de corte de dicha bandae

130~ Méguina rotetive de moldeo por vaoclo, segin la

5. wreivindicacidén 12, caracterizada porgue le banda de corte, junta
mente con su digpositivo de impulsidén y el dispositivo de afile~
do est4 montade con capacidad de giro en el elemento transversel
que queds dispuesto por encimg de la lémina de materiel y que
puede girar alrededor de un pivote vertical en el bagtidor de la

10. méguinae.

140~ Méguina rotative de moldeo por vacio, segin la
reivindicacidén 1, caracterizada por disponer por lo menos de un
dispositivo de encarretado, un dispositivo troceador, un dispo-
sitivo de fusidn, a continuacién de un dispositivo de corte, pe-

15« ra corter el materiel sobrente que gueds después de la separae-~
cidn de los elementos moldeados.

15 o= Méguina rotativa de moldeo por vaclo, segin la
reivindicacibn 1, caracterizada por la dlsposicidn de un dispo=
gitivo gpilador a continuacién de un dispositivo de corte, para

20. los elementos moldeados y cortados.

16~ Méguina rotativa de moldeo por vacio, sezin la
reivindicacidn 15, caracterizada porque después de la deflexidn
de la lémine sobrante en el extremo del soporte en la zona de
lg banda de corie, queda incorporada une ramps pars los elemen-

“/tos moldeados y cortados y por lo menos un elemento desplazable

dispuesto en el extremo inferior de la rampa que es desplazalble
alternativemente y que inserta los elementos moldeados consecuti
vos en un conducto de apilamiento y guiado.

170- Mé4quina rotative de moldeo por vaclo, segin la
.7 //  30. reivindicacién 16, en la que el conducto de guiado y apilamiento

se abre a un receptéculo de embalado y el elemento desplazable
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lleve e cabo periddicamente una carrerg de mayor longitud.

18- Méquina rotetiva de moldeo por vaclo, segin la
reivindicaecibén 1, caracterizada porque las cadenas sinfin cir-
culentes estén dispuestas a uno uw otro de losg lados de losg mol-
des de succidn dispuestos en el tambor portamoldes para hacer
presién a las partes marginales de la lémina de material, a mo=—
do de sellado contre el tambor en renuras periféricas del mismo,
teniendo las cadenas, dientes o elementos simileres que arrastren
la léming de material.

19+= Méguina rotativa de moldeo por vacio, segin la
reivindicacién 18, caracterizada porque las cadenas dentadas
arrestrean con una parte de su zone libre, el materisl sobrente
que procede del digpositivo de corte y lo conducen hacla por lo
menos uno de los dispositivos de arrollado, troceado o de fusién.

20 ..~ Méguina rotative de moldeo por vacio, segin la
reivindicacidén 1, carscterizade porque el tembor portamoldes coo
pera con un elemento macho desplazalle redislmente en separacidn
y acercamiento del tembor y que se puede insertar brevemente en
cada uno de los moldes de succibn, quedando determinado un in-
tersticio correspondiente a2l espesor pretendido de pared entre
la cara interns del molde de succidn y la cars exterma del ele-
mento macho insertado en el molde de succidén, teniendo el molde
de succién y el elemento macho, orificios de suceldn conectados
preferentemente de modo simulténeo a través del dispositivo dig
tribuidor de vacio & la fuente de vacio o a la atmbésfers circun~
dantee.

21+~ Méquina rotetive de moldeo por vecfo, segin la
reivindicacién 20, carscterizada porque el elemento macho tiene
véstegos de penetracidn.

22~ Mégquina rotative de moldeo por vaclo, segin le

reivindicacién 1, caracterizada por disponer dispositivos de ca



s JRET141

lefacelén a ceda lado de la zona de la lémina de mgterial, que

se desplaze hacia el tambor portamoldes.
Seen ocuales fueren las circunstancias que concurran
en ls esencielidad de la Patente de invencidn, definidas en las
5. anteriores reivindicaciones, cuyo ohjeto est
230~ "MAQUINA ROTATIVA DE MOLDEO POR VACIO".
Consta la presen'be'ﬁemoria de veintiuna hojas folio~
das, mecenografiadas por una sola cara y de los dilmjos unidos
a la nisma.
10. Barcelene, 92 AGO. 1970
P.A. do COMPAGNTA ITALIANA NEST-PACK, Scpode

JR/efs
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