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por "MÁQUINA ROTATIVA DE MOLDEO POR VACIO", a favor de COMPAGNIA 
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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente Patente de invención se refiere a una má­

quina ro ta tiva  de moldeo por vacio, para u ti l iz a r  láminas de ma­
te r ia l  sintético termoplástico o material expandido. Las máqui­
nas de este tipo actualmente conocidas comprenden un tambor que 

5. puede ser accionado en giro , e l cual comporta los moldes dotados 
de medios de succión en su p erife ria  y alrededor del cual se guia 
de modo continuo la  lámina de material plástico defoimaKLe, en ca 
lien ta , o material expandido, en contacto con el tambor y tenien­
do un distribuidor de vacio controlado automáticamente que conec- 

10. ta  los moldes de succión cubiertos por la  lámina de material plás 
tico reblandecido o material expandido, durante una fracción del 
giro del tambor con una fuente de vacio y subsiguientemente a la  
atmósfera circundante, teniendo asimismo un dispositivo de corte 
para separar los elementos moldeados que sobresalen lateralmente, 

15. producidos a p a r tir  del material plástico o expandido, con res­
pecto al propio material que queda fuera del tambor portamoldes.
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EL principal objeto de l a  presente invención es pro­
porcionar una máquina para moldeo en vacio ro ta tiva  de tipo me jo 
rado, para lograr l a  separación de la s  piezas moldeadas indivi­
duales con respecto a l a  lámina de material plástico o material 

5. expansionado sin tener en cuenta e l tamaKo, dimensiones y dispo­
sición de dichas piezas moldeadas, .por medio de un dispositivo 
de corte que es de gran fiab ilidad  en su funcionamiento y que re 
quiere un reducido mantenimiento, que no necesita ningdn tipo de 
conversión cara o nueva disposición prolongada en e l cambio de 

10* moldes y que funciona de modo adaptado a l a  a l ta  velocidad de 
funcionamiento de l a  máquina ro ta tiva  de moldeo en vacio*

EL principal objeto de l a  presente invención es propor­
cionar una máquina de moldeo en vacio en l a  cual este problema 
está  resuelto por e l dispositivo de corte que adopta l a  forma de 

15* una banda de corte sin fin , dispuesta en un plano que se extiende 
transversalmente y aproximadamente en ángulo recto a l a  lámina de 
material plástico o material expandido, cuya zona de corte está  
guiada paralelamente y lo  más próxima posible a l a  banda de mate­
r ia l  plástico o expandido moldeada^ a l  lado de lo s  elementos mol- 

20* deados que sobresalen de l á  misma y que tiene su borde cortante 
dirigido contra l a  dirección de desplazamiento de dicha lámina.'

De acuerdo con la  presente invención, una máquina para 
moldeo -en vacio para formar elementos moldeados que se extienden 
en una sola  dirección a partir de láminas continuas de material 

25* sin tático  termopláatico, comprende un tambor con impulsión en 
giro , una pluralidad de moldes de succión dispuestos perifáricar- 
mente sobre e l tambor, un distribuidor automático de vaoio que 
conecta lo s  moldes de sucoíón a una fuente de vacio y una banda 
sin fin  de corte que atraviesa la  lámina con su zona de corte pa- 

30* ra le la  y adyacente a la  lámina en e í  lado de lo s  elementos moldea 
dos sobresalientes, con su borde de corte dispuesto en oposiciónP00RQUAUTY
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a la  dirección de movimiento W^íá^áB&na, la  cual pasa alrede­
dor del tambor y está mantenida por succión en contacto con los 
moldes en una zona de la  perife ria  del tambor, mientras los ele­
mentos moldeados se forman en una sola dirección de moldeo en la  

5. lámina y el dispositivo de corte efectúa el corte de dichos ele­
mentos o piezas moldeadas con respecto a l a  lámina.

Preferentemente, la  lámina de material plástico moldea 
do o expandido que queda dispuesta fuera del tambor portamoldes, 
se desplaza con su lado correspondiente a los elementos moldeados 

10. sobresalientes cercano o próximo a la  parte de la  banda de oorte 
que está guiada transversalmente con respecto a l a  lámina y para­
lelamente a su superficie y tiene su borde de corte dirigido con­
tra  la  dirección de desplazamiento de la  lámina, cortando los ele 
montos moldeados individuales por un corte paralelo a l a  lámina

15. de material plástico o expandido. Esta separación de los elemen­
tos moldeados no viene afectada por su tamaño, forma, número o 
configuración, de modo que el dispositivo de corte no tiene que 
ser puesto a punto a l cambiar los moldes. Al mismo tiempo, el 
corte se hace con una banda de corte sinfin que puede ser substi 

20. tuida de modo fác il y con poco gasto cuando está desgastada y
que tiene una velocidad de corte elevada, adaptada a l a  velocidad 
de trabajo de la  máquina de moldeo en vacío.

En una realización preferente de l a  invención, l a  cali­
dad del corte se puede mejorar s i e l plano en el cual la  banda de 

25. corte se desplaza es ligeramente oblicuo con respecto a la  direc­
ción longitudinal de desplazamiento de la  lámina de plástico o de 
material expandido.

Se puede obtener un corte preciso por medio de un so­
porte dispuesto en la  zona de la  banda de corte situada al otro 

30. lado de la  zona de oorte de dicha banda de corte, paralelamente 
a l a  misma y proporcionando una zona de tope para la  lámina de



plástico o de material expandido, sa i como medios para producir 
empuje asi como para retención y guiado de la  lámina de material 
plástico contra dicho soporte.

Una importante ventaja de l a  máquina de moldeo en vacio 
5" objeto de la  invención es que e l sobrante cortado después de que 

se han separado lo s  elementos moldeados, forma una lámina conti­
nua no cortada, con perforaciones y se puede eliminar fácilmente. 
El dispositivo de corte puede ser complementado por un d ispositi­
vo de encarretado o un dispositivo de troceado y/o un dispositivo 

10. de fusión para l a  lámina residual sobrante.
La figura 1 muestra una máquina ro ta tiva  para moldeo 

en vacio para láminas de material termoplástico, en alzado la te ­
ra l .

La figura 2 muestra en sección un molde de succión de 
15- l a  máquina de l a  figura 1, con un elemento macho desplazahle, 

coordinado con e l molde de succión y que encaja en e l mismo.
Las figuras 3 y 4 muestran en perspectiva y en alzado 

la te ra l e l modo de funcionamiento del dispositivo de corte para 
la  separación de los elementos moldeados dirigidos en una sola 

20. dirección con respecto a l a  lámina de material plástico moldeado.
Las figuras 5 y 6 muestran respectivamente en sección 

longitudinal y transversal una zona de una cadena dentada que ro 
dea parte del tambor portador de los moldes de succión.

La figura 7 muestra una v is ta  en planta del dispositivo 
25. de corte de l a  máquina ro ta tiva  para moldeo en vacio de l a  figu­

ra  1.
La figura 8 muestra una v is ta  en perspectiva de los 

dispositivos de tope de retención y guiado para l a  lámina de plég 
tico en la  zona del dispositivo de corte.

30. Las figuras 9 y 10 muestran en perspectiva, partes de
la s  guias para l a  zona de corte de la  banda 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 muestra en perspectiva un dispositivo api 

5 . lador dispuesto después del dispositivo de corte para la  separa­
ción de los elementos moldeados.'

Las figuras 13 y 14 muestran dos diferentes realizacio 
nes del dispositivo encarretador dispuesto después del disposi­
tivo de corte para la  parte de lámina de material plástico res i-  

10. dual.
La figura 15 muestra en perspectiva un dispositivo tro 

ceador y de fusión dispuesto después del dispositivo de corte pa 
ra  la  parte residual de la  lámina de material p lástico .

Con referencia a los dibujos, se aprecia una máquina 
15. ro tativa para moldeo en vacio para láminas de material termoplás 

tico , que tiene el tambor -1- g iratorio  alrededor de un eje o 
husillo horizontal -2- en el bastidor -3- de l a  máquina. El 
tambor -1- es obligado intermitentemente a g ira r en la  dirección 
de la  flecha F por un motor con reductor -4 -, a través de la  

20. transmisión de correa -5- y una transmisión de cruz de malta 
-6-, -8-.

En su perife ria , e l tambor -1- tiene zonas achaflana­
das -9- para la  recepción de los moldes de succión, que dan al 
tambor un p e rf il poligonal. En cada zona -9- receptora del molde 

25. de succión está fijado un molde de succión -10- (ver figura 2). 
Por lo menos en la  zona que corresponde a los puntos más profun­
dos de los mismos, cada molde de succión -10- tiene o rific ios de 
succión -11- en comunicación con una cámara de suooión -12- for­
mada entre el molde de sucoión -10- y la  base de la  zona recepto 

30. ra  -9- del propio molde.
La lámina continua de material termoplástico -13- es



desenrollada de un ¡arrete -14- y después de pasar sobre los 
rod illos -15- y -16-, que efectúan los cambios de dirección, 
pasa por un dispositivo de calefacción -17-, de radiación té r ­
mica de alimentación e léctrica , que reblandece l a  lámina de plás 

$. tico -13- calentándola hasta que adquiere p lasticidad. La lámina 
-13- de material p lástico , deformahle y caliente pasa alrededor 
del tambor portamoldes -1- y es extendida alrededor de una parte 
de l a  p e rife ria  del tambor y situada sobre los moldes de succión 
-10-.

10. La lámina de material p lástico -13- puede ser de mate­
r ia l  sintético termoplástico o bien hoja o lámina de material 
expandido. Una hoja o lámina que contenga agentes espumadores y 
que se expande después de su calentamiento, es decir poco tiempo 
después de pasar por el dispositivo de calentamiento -17- se pue 

15. de emplear también del mismo modo que la  lámina de plástico -13-° 
En e l último oaso, los elementos radiantes del dispositivo de ca 
lefacción -17- están dispuestos preferentemente en ambos lados 
de l a  lámina de material plástico -13- para conseguir una acción 
de calentamiento lo más uniforme posible sobre l a  lámina. Por 

20. o tra  parte, l a  lámina de material plástioo -13- suministrada al 
tambor portamoldes -1- puede también ser suministrada directamen 
te  por un dispositivo extrusionador de lámina que precede a l a  
máquina de vacio ro ta tiva . En este caso, e l dispositivo de cale­
facción -17- se puede omitir o puede ser dimensionado con una 

25. longitud mucho menor o con una potencia más reducida.
La máquina está dotada de un distribuidor de vacio auto 

mático - 18-  que conecta la s  cámaras de succión -12- de la s  zonas 
achaflanadas -9- receptoras de moldes en l a  zona perifé rica  del 
tambor portamoldes de succión -1- cubierto por l a  lámina de plás 
tico  -13-, hasta l a  tubería de suoción -20- de una bomba de vacio 
-21-, a través de la s  tuberías de suoción o mangueras -19- duran-

30°
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te  un periodo reduoido, es decir, durante una fracoión del giro 
del tambor. La lámina de material plástico —13* reblandecida, 
es introducida en los moldes de succión —10— y deformada de acuer 
do con e llo . En l a  zona terminal de l a  zona periférica del portar- 

5. moldes de succión -1- cubierta por l a  lámina de plástico -13-; 
los moldes de succión -10r están conectados a l a  atmósfera por el 
distribuidor de vaolo -18-. Esto anula el efecto de vacio y la  
lámina de plástico -13- que ha sido moldeada, es decir dotada de 
elementos moldeados dirigidos hacia arriba -22-, es levantada y 

10. separada del tambor -1 -. Una parte de esta lámina de p lástico -13- 
se ve en la s  figuras 3 y 4*

La estanqueidad requerida para disponer l a  lámina de 
plástico -13- en lo s  moldes de succión -10-, por succión y e l po 
sicionado correcto de la  lámina de plástico -13- en e l tambor 

15. portamoldes -1 -, se consiguen por medio de dos cadenas sinfin
-24- que se desplazan sobre rodillos de reenvió -23-, -123-, -223- 
y que se muestran en lineas de trazos en la  figura 1, los cuales 
son obligados a pasar sobre el tambor -1- a uno u otro lado de 
la s  zonas receptoras -9- y entran en contacto con ranuras perifé 

20. ricas -25- del tambor -1- (figuras 5 y 6). Estas cadenas -24- 
presionan la s  partes marginales de l a  lámina la te ra l de plástloo 
que todavía tienen que ser moldeadas o que ya se han moldeado de 
modo estanco contra el tambor -1- o hacia adentro de sus ranuras 
periféricas -25-, deformándose la s  partes marginales de la  lámi- 

25.' na de plástico -13- de acuerdo con e llo . Las cadenas -24- tienen 
preferentemente dientes -124- que entran en contacto oon la  láou. 
na de material plástico -13-*' El desplazamiento circulatorio de 
las  cadenas -24- es descentrado por e l tambor portamoldes de 
succión -1- o por un dispositivo de impulsión que por lo menos 

30. comprende .un rodillo  de reenvió -23-# -123-, -223- sincronizado 
oon el movimiento del tambor.

-  7 -
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En el caso de moldes de succión -10- más profundos, 
de láminas de material plástico -13- con mayor d ificultad  de de­
formación, especialmente en el ca30 de láminas de material expan 
dido o de láminas expandidas después de su calentamiento, l a  má- 

5 . quina de moldeo por vaoio ro ta tiva  tiene un elemento macho - 26-  
en la  parte in ic ia l de la  zona perifé rica  del tambor portamoldes 
- 1- ,  cubierta por l a  lámina de plástico -13- y que puede ser des 
plazado hacia el tambor - 1-  y en separación del mismo en direc­
ción rad ia l. EL vástago -9- está  preferentemente fijado a l vásta 

10 . go -27- del pistón de por lo menos un cilindro hidráulico de do­
ble efecto o cilindro neumático - 28-  dispuesto lateralmente al 
lado del tambor portamoldes de succión - 1-  sobre el bastidor - 3-  
de l a  máquina y es desplazado alternativamente en l a  dirección 
de l a  flecha F1 en la s  figuras 1 y 2. EL vástago de pistón -27- 

15. queda guiado además radialmente oon respecto al tambor portamol­
des -1- por una guia -29- sobre e l bastidor -3- de l a  máquina.
El elemento macho desplazable -26- tiene una forma que correspon­
de a lo s  moldes de succión - 10-  y durante el intervalo estaciona­
rio  entre dos desplazamientos rotativos consecutivos, parciales, 

20. del tambor portamoldes - 1- ,  es insertado durante un corto tiempo 
en lo s  moldes de succión - 10-  que están en cada caso posicionados 
en alineación precisa con el elemento macho - 26- .  La lámina de 
material plástico reblandecida -13- que discurre en contacto con 
e l tambor - 1-  es presionada hacia adentro del molde de succión 

25. - 10-  por e l impulsor -26- y es premoldeada de acuerdo oon e llo .
La acción fin a l de moldeo se lleva  a cabo por e l efecto de suc­
ción del molde -10-. EL movimiento alternativo del elemento macho 
- 26-  está  sincronizado con e l movimiento rotativo intermitente 
del tambor portamoldes de succión -1 - . Para esta  finalidad, e l 

30. cilindro de accionamiento - 28-  del elemento vástago - 26-  puede 
ser controlado por un contactor eléctrico - 30-  accionado por una
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leva -31- o similar con el tambor portamoldes de succión -1 - o 
juntamente con un componente de transmisión -6 - de este tambor 
— 1—0

En e l caso de láminas -13- expandidas en el molde de 
$, succión -10- después de haber sido calentadas por el dispositivo 

de calefacción -17-, e l movimiento haoia adentro del elemento 
macho -26- dirigido contra el portamoldes de succión -1 -, está 
limitado de modo ta l  que se deja un in te rs tic io  -32- correspon­
diente al grosor de pared previsto de la  lámina de material plás 

10. tico expandido -13- entre la  cara intem a a l molde de succión 
-10- y la  cara exterior del elemento macho -26- insertado en el 
molde de suoción, ta l  como se aprecia en la  figura 2. El elemen­
to macho -26- tiene también preferentemente unos o rific io s de 
suoción -33- en comunicación con una cámara de suoción -34- entre 

15 . e l elemento macho -26- y su placa de soporte -35- y conectado al 
distribuidor de vacio - 18-  a través de una tubería -36-. Después 
de l a  inserción del elemento macho -26- en el molde de suoción 
-10-, l a  cámara de suoción -12- del molde de succión -10-, asi 
como l a  cámara de succión -34- del elemento macho -26- se oonec- 

20. tan aproximadamente en el mismo tiempo a la  tubería de succión 
-20- de la  bomba de vacio -21- a través del dispositivo d is tr i­
buidor de vacio -18-. Como resultado de e llo , se ejerce un efec­
to de succión en ambas caras de la  zona del elemento laminar plás 
tico -13- encerrado entre e l molde de succión -10- y el elemento 

25. macho -26-. Consiguientemente, l a  lámina de material plástico 
-13- puede expansionarse uniformemente y llen ar el in te rstic io  
lib re  -32- entre el molde de succión -10- y e l elemento macho 
-26-,completamente.

El elemento macho -26- puede también comprender unos 
30. elementos salientes de corte o punzones -37- que encaja en ori­

fic io s internos correspondientes del molde de succión -10- y cor
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ta  o rific io s correspondientes en l a  lámina de material plástico 
- 13** o en l a  base de los elementos moldeados - 22- .

La lámina de material plástico o material expansionado 
-13- que sale afuera del portamoldes de succión - 1-  pasa por un 

5 . dispositivo de corte construido en l a  máquina de moldeo por va- 
cio ro tativa, que separa los elementos moldeados individuales que 
sobresalen l a  parte superior por medio de un corte - 39-  paralelo 
y tan próximo como sea posible a l a  superficie de l a  lámina de 
material plástico o material expansionado -13-, ta l  como se mué 3-  

10 . t r a  por lineas de puntos en la s  figuras 3 y 4*
El dispositivo de corte comprende un soporte suficien­

temente robusto para l a  lámina de material plástico moldeado o 
expandido -13-. En los dibujos este soporte tiene l a  forma de 
una cin ta sinfín horizontal -42- que discurre sobre rod illos de 

1$. cambio de dirección -40-, -41- quedando el ramal superior de di­
cha cinta sinfin soportado por una placa in ferio r ríg ida estacio 
naria  -43- (figuras 7 y 8). La cin ta transportadora -42- es im­
pulsada en l a  dirección F2 del material p lástico o expansionado 
-13- a l a  misma velocidad que dicho elemento laminar -13-* Para 

20. e llo , por ejemplo, e l rodillo  -40- sobre el que está  montada la  
cinta transportadora -42- puede estar conectado por una transmi­
sión de cadena -44- a un rodillo  - 123-  de la  cadena sinfín  -24-
(figuras 1 , 13 y 14).

El material plástico o expansionado -13- que queda fue 
25* ra  del tambor portamoldes -1 - y que se desplaza sobre la  cinta 

transportadora -42- se solapa por medio de dos reglas la te ra les  
dirigidas longitudinalmente y con efectos de guía -45- fijadas 
en el bastidor de l a  máquina -3- (figuras 7 y 8). Encima de la  
cinta transportadora -42- y de l a  lámina -13- do material plás­
tico  o expansionado -13- está  dispuesta una banda de corte sinfin 
- 48-  que pasa sobre dos poleas de cambio de dirección - 46- ,  -47-

30.



(figuras 7 y 11). Esta banda de corte - 48-  está  en un plano ver­
t ic a l  sustanoialmente en ángulo recto con l a  lámina -13- de mate­
r ia l  plástico o expansionado y oblicuamente o preferentemente con 
cierto ángulo con la  dirección longitudinal o dirección de despla 

5. zamiento F2 de esta lámina. La zona de corte in ferio r - 148-  de la  
banda de corte - 48-  se prolonga paralelamente a l a  lámina de mate 
r ia l  plástico o material expansionado -13- y tan próxima como sea 
posible a l a  superficie de esta  lámina, es decir, al nivel del 
plano de seccionado requerido -39-* para l a  separación de los ele- 

10. montos moldeados sobresalientes -22-. El borde de corte de la  ban 
da de corte -58- está dirigido oontra la  dirección de desplazamien 
to F2 de la  lámina de material plástico o material expansionado 
-13-, es decir, hacia l a  izquierda de las  figuras 1, 7, y 11.

Las poleas de cambio de direooión -46-, -47- de l a  ban- 
15 . da de corte - 48-  descansan sobre un miembro transversal -49- com­

portado por el bastidor - 3-  de l a  máquina, e l oual pasa por enoi- 
ma de l a  cin ta  transportadora -42-. Para esta  finalidad, e l ele­
mento transversal - 49-  tiene un extremo articulado con capacidad 
de giro sobre un pivote vertioal - 50-  del bastidor -3- de la  má- 

20. quina, de modo que l a  posición en ángulo de la  banda de corte
- 48-  se puede variar y ajustar con respecto a la  direcoión de des 
plazamiento F2 de la  lámina de material plástico o material expan. 
sionado. Los medios para inmovilizar el elemento transversal pivo 
tanto -49- en l a  posición angular requerida, no se muestran. La 

25. polea -47- dispuesta con capacidad de giro en el extremo libre
del elemento transversal -49- es impulsada por un motor eléctrico 
-52- fijado en e l elemento transversal -49- y actuando a través de 
una impulsión de cadena o correa -51-. La o tra  polea -46- de la  
banda de corte - 48-  está dispuesta a modo de polea tensora y pue- 

30. de g ira r en un carro -56- desplazable en direcoión longitudinal 
con respecto al elemento transversal -49- en gulas -53- por medio
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de un husillo —54** y un volante manual  —55—o
La zona de corte in fe rio r -148- de l a  banda de corte 

- 48-  es guiada en elementos - 57-  y - 58-  que tienen ranuras de 
guia -157- o -158- dispuestas lo más próximas posible al mate- 

5. r ia l  plástico o expansionado -13- y abiertas contra l a  dirección 
de desplazamiento F2 de dicha lámina -13- (figuras 9; 10 y 11). 
Los dos elementos externos de guiado -57- están dispuestos en 
perforaciones de la s  reglas la te ra le s  de guiado -45- y están dis 
puestas para su desplazamiento v ertica l por to m illo s  -59-y es 

10. decir, ajustables en separación o aproximación a l a  lámina -13-° 
El elemento medio de guiado -58- está  preferentemente e igualmen­
te  dispuesto de modo ajustable v ertica l sobre un elemento trans­
versal -60- fijado en el bastidor de la  máquina y pasando por en­
cima de la  cinta sinfin -42-. El ramal superior - 248-  de l a  banda 

15. -48-, que no actúa, está  en contacto permanente con el d ispositi­
vo de afilado -61- del elemento transversal -49- que es impulsado 
por un motor eláctrico -62- a través de la  impulsión de correa o 
cadena - 63-  y que a f i la  e l borde de corte de la  banda de corte 
- 48-  durante el funcionamiento.

20. Las palancas articuladas -64- que son impulsadas cada
una de e llas  hacia abajo por un resorte -65- y en sus extremos 
lib res  llevan los tom illo s  de empuje y contacto -66-, están ar­
ticuladas sobre vástagos horizontales - 164-  dispuestos en e l ele 
mentó transversal -60- en cada lado de la  cinta transportadora 

25.. - 42-  ta l  como se ve en la s  figuras 7 y 8. Los rodillos de conta¡c 
to y empuje -66-, impulsan los correspondientes bordes de l a  lár- 
mina de material plástico o expansionado -13- que pasa bajo los 
elementos de guiado -45- y que lateralmente se prolongan más 
a llá  de los bordes longitudinales de la  cinta transportadora 

30. -42- contra la  plaoa de soporte -43- que igualmente se prolonga 
lateralmente más a llá  de la  cinta transportadora -42-. Además,
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sobre el elemento transversal -60-, está montada con capacidad 
de giro una v a rilla  horizontal -67- que se prolonga con cierto 
ángulo con la  dirección de desplazamiento F2 de la  lámina de mar­
te r ia l  plástico o expansionado -13-, sobre el cual están fijados 

5. unos dedos de retención separados entre s i  -68- con pendiente 
hacia abajo en la  dirección de desplazamiento F2 de la  lámina 
-13-. Los dedos de retención -68- pueden tener sus extremos l i ­
bres dotados de rodillos de empuje y contacto (no mostrados) y 
de modo similar a las  guías intermedias -58- de la  banda de cor- 

10. te -48-, están dispuestos entre las  alineaciones individuales de 
moldeo -22- que se prolongan de la  lámina de material plástico 
o expansionado -13-° Un resorte -69- que actda sobre un brazo su 
perior de palanca -168- del dedo intermedio de retención -68- 
ejerce un momento de giro de magnitud ta l  sobre la  v a rilla  -67- 

15. que los dedos de retención -68- tienen sus extremos lib res  obli­
gados a g ira r hacia abajo contra la  lámina de material plástico 
o expansionado -13- y la  presionan contra l a  cinta transportado­
ra  -42-. Finalmente, también quedan incorporados los rodillos 
horizontales de retención -71- dispuestos transversalmente a la  

20. dirección de desplazamiento F2 de la  lámina de material plástico 
o expansionado -13-, los cuales están montados por medio de brar 
zos basculantes -70- en e l elemento transversal -60- y cuyo peso 
propio presiona sobre los elementos moldeados -22- que sobrasar 
len de la  lámina de material plástico o expansionado -13-, es 

25. decir, presionando los bordes inferiores de apertura de los ele­
mentos moldeados -22- contra la  cinta transportadora -42-. Los 
medios de empuje y contacto o retención -66-, -68- y -71-, des­
critos, juntamente con los elementos la te ra les de guiado -45-, 
aseguran contacto ininterrumpido en toda la  lámina de material 

30. plástico o expansionado -13- sobre la  cinta transportadora -42-. 
Consiguientemente, los elementos moldeados sobresalientes -22-



son cortados por l a  banda circulante de corte - 48-  precisamente 
al mismo nivel por encima de la  lámina de material plástico o 
expansionado -13- segdn el plano de corte seleccionado - 39-°

El sobrante de corte de lámina -113- que queda despuás 
5 . de l a  separación de los elementos moldeados - 22- ,  conteniendo 

la s  correspondientes perforaciones - 122-  (figuras 3 y 15) poro 
intrínsecamente ininterrumpido y coherente, es flexionado hacia 
abajo en e l extremo de salida de la  cinta transportadora -42- 
mientras que los elementos individuales moldeados y cortados - 22-  

10 . caen de la  cinta transportadora -42- y pueden ser recogidos o 
extraídos opcionalmente. La lámina sobrante de corte de la  lámi 
na - 113-  puede ser arrollada formando una bobina -72- ta l  como 
se aprecia en la s  figuras 1 , 13 y 14° En l a  figura 1 e l carrete 
de arrollado -72- del sobrante cortado -113- es impulsado por 

15 . intermedio de un dispositivo de cadena o correa -73-, por una po 
lea  deflectora -123- de la s  cadenas -24-° En la  figura 13, e l so 
brante de corte de la  lámina -113- es cogido por l a  parte lib re  
de la s  oadenas dentadas -24- y llevado hacia la  bobina de arro­
llado -72-. La bobina de arrollado -72- está  acoplada con capa- 

20. oidad de giro sobre un balancín basculante -73- y establece con­
tacto libremente sobre un rodillo de impulsión acanalado -74- 
que por su parte, es impulsado por medio de un dispositivo de 
cadena o correa -75- por una polea deflectora -223- de la s  cade 
ñas -24-° La impulsión de la  bobina de desarrollado -14- de la  

25. lámina de material plástico o expansionado -13- que debe ser mol 
deado, es derivada igualmente a travás de una impulsión de correa 
o cadena -76- a p a r tir  de la  misma polea deflectora -223- de las 
cadenas -24-. En la  figura 14, e l sobrante de oorte -113- que pro 
cede e l dispositivo de corte,es suministrado al carrete de arro- 

30. Hado correspondiente -72- por rodillos dentados - 77-  o dotados 
de otros medios de arrastre sim ilares. El carrete de desarrollado
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-14- de la  lámina de material plástico o expansionado -13- que 
debe ser moldeado es impulsado con intermedio de un dispositivo 
de cadena o correa -76- por una polea defleotora - 223-  de la s  
cadenas -24-* La impulsión de la  bobina de arrollado -72- del 

5* sobrante de corte -113- se deriva con intermedio de un disposi­
tivo de cadena o correa - 78-  a p a r tir  del carrete -14-.

positivo de corte, puede ser alimentada también directamente a 
un dispositivo de troceado - 79-  en e l cual se muele o trocea en 

10. pequeñas partes ta l  como se ve en la  figura 15* El material plág 
tico o expansionado finalmente dividido, es transportado a tra ­
vés del oonducto de descarga - 80-  del dispositivo trooeador -79- 
a un dispositivo de fusión subsiguiente - 81- .

15. es forzado afuera de la  boquilla de extrusión -82-. En el caso 
de láminas de material expansionado -13-* los trozos 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 túnel de ca 

20. lefacción o sim ilar, para reduoir e l volumen de estas piezas so­
brantes por l a  contracción producida por el calentamiento.

para los elementos moldeados y cortados - 22-  en el extremo de sa 
lld a  de la  cinta transportadora -42-. Este dispositivo apilador 

25. consiste en una rampa - 83-  posicionada a continuación del rodillo 
deílector -41- de la  cinta transportadora - 42-  y está subdividido 
en oanales coordinados con la s  alineaciones individuales longitu 
dinales de los elementos moldeados -22- (ver figura 12). Los ele 
montos moldeados - 22-  de cada alineaoión longitudinal que oaen 

30. hacia abajo desde el elemento sobrante de corte dispuesto airede 
dor del rodillo  deflector -41- de la  cinta transportadora -42-

La lámina sobrante de corte -113- que procede del dis-

E1 plástico fundido, conseguido en este dispositivo -81

Se puede disponer además de un dispositivo apilador
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deslizan hacia l a  rampa - 83-  y son posicionados a continuación 
ante un elemento desplazadle - 84-  situado en l a  zona in ferio r 
de l a  rampa y que se puede in serta r a través de una abertura 
- 183-  de la  rampa - 83-° Este elemento desplazadle - 84-  es accio- 

5* nado alternativamente en sincronismo con e l desplazamiento de la  
lámina -13- de material plástico o expansionado, por ejemplo, 
por un cilindro hidráulico o neumático -85- de modo ta l  que efec 
tde l a  inserción consecutiva de los elementos moldeados indivi­
duales - 22-  que caen por l a  rampa - 83-  en un conducto de apilar 

10. miento y guiado -86- situado delante del elemento de deslizamien 
to - 84-* El conducto de apilamiento y guiado -86- se puede abrir 
directamente al receptáculo de embalaje -87- o sim ilar, hacia el 
cual se lanzan periódicamente por un ciclo o empuje más prolonga 
do de elemento - 84- .  Para esta  finalidad, los cilindros de accio 

15* namiento - 85-  de los elementos de deslizadera - 84-  pueden estar 
constituidos como cilindros telescópicos de pistones múltiples 
y doble efecto.

La invención no se ve lim itada a la s  realizaciones des 
c ritas  o ilustradas, siendo positie  varias soluciones diferentes 

20. a l a  estructura mostrada sin s a l i r  del principio general de l a  
invención. Por o tra  parte, todas la s  características que apare­
cen de la s  descripciones de los dibujos, incluso los detalles 
estructurales, pueden ser esenciales de l a  invención en combina­
ciones opcionales.

25. NOT A.
Se reivindica oomo objeto de esta  Patente de invención:
1 .- Máquina ro tativa de moldeo por vacio, para fom ar 

elementos moldeados sobresalientes dirigidos hacia un solo lado 
a p a r tir  de láminas continuas de materiales sin téticos termoplás 
ticos, caracterizada por comprender un tambor aocionado en rotar- 
ción, una pluralidad de moldes de succión dispuestos periférica-
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mente alrededor del tambor, un dispositivo distribuidor de va­
cio automático que conecta los moldes de succión a una fuente de 
vacio y una cinta sinfín de corte opuesta a l a  lámina, con su 
zona de corte paralela y adyacente a la  lámina en el lado de los 

5. elementos moldeados sobresalientes con su borde de corte d irig i­
do en dirección opuesta a l a  dirección de movimiento de la  lámi­
na, pasando dicha lámina y quedando sujeta por succión, en con­
tacto con los moldes en una zona de la  perife ria  del tambor, 
mientras que los moldes están formados en una sola dirección en

10. la  lámina y el elemento de corte efectúa el corte de los elemen­
tos moldeados a p a rtir  de la  lámina.

2. -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, de acuerdo 
con la  reivindicación 1, caracterizada porque la  banda de corte 
se desplaza en un plano que se prolonga ligeramente en ángulo

15. con respecto a l a  dirección de movimiento de la  lámina.
3. -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  

reivindicación 1, caracterizada por una disposición de guias pa­
ra  la  zona de corte de la  banda de corte, la s  cuales son por lo 
menos parcialmente ajustables en separación y acercamiento a la

20. lámina.

4/

4. -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 3, caracterizada porque la s  guias adoptan por lo 
menos parcialmente la  forma de elementos de guia que comprenden 
ranuras de guiado próximas a l a  superficie de l a  lámina y que se

25. abren contra l a  dirección de desplazamiento de dicha lámina.
5 . -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  

reivindicación 1, caracterizada por l a  disposición de un soporte 
de la  lámina en la  zona de la  banda de corte, al otro lado y pa­
ralelamente a la  zona de corte y en contacto de la  misma, dis­
poniéndose medios de retención y guiado para presionar l a  lámi­
na que se desplaza contra este soporte.
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5.

10.

15.

20.

25.

6 . -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5, caracterizada por l a  disposición de rodillos 
de contacto y empuje la te ra le s  desplazadles en acercamiento y 
separación del soporte y forzados a presionar los bordes de l a  
lámina contra el soporte.

7 . -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5) caracterizada por l a  disposición de elementos 
de retención desplazares en acercamiento y separación del so­
porte e impulsados a presionar l a  lámina de material contra el 
soporte, quedando dispuestos entre alineaciones longitudinales 
de los elementos moldeados sobresalientes.

8. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5, caracterizada por la  disposición de rodillos 
de retención desplazables en acercamiento y separación del so­
porte e impulsados para presionar bordes abiertos de moldeo con­
tr a  el soporte y que actúan en la  cara externa de los elementos 
moldeados sobresalientes.

9. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5, caracterizada por disponer de elementos de 
guia la te ra le s  dirigidos longitudinalmente y que se solapan con 
l a  lámina de m aterial.

10. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5, caracterizada porque el soporte es un elemento 
rígido en forma de placa.

11. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 5, caracterizada porque e l soporte es una cinta 
transportadora sinfin impulsada por lo  menos a l a  velocidad de 
desplazamiento de la  lámina y teniendo una zona transportadora 
preferentemente soportada por una placa ríg ida o elemento simi­
la r .

12. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según l a
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reivindicación 1, caracterizada por un elemento de afilado que 
coopera permanentemente con la  zona lib re  de la  banda de corte 
para el afilado del borde de corte de dicha banda.

13.- Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  
5. reivindicación 12, caracterizada porque la  banda de corte, junta 

mente con su dispositivo de impulsión y el dispositivo de a fila ­
do está montada con oapacidad de giro en el elemento transversal 
que queda dispuesto por encima de la  lámina de material y que 
puede g irar alrededor de un pivote vertical en el bastidor de la  

10. máquina.

15

20

14. -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 1, caracterizada por disponer por lo menos de un 
dispositivo de encarretado, un dispositivo troceador, un dispo­
sitivo de fusión, a continuación de un dispositivo de corte, pa­
ra  cortar el material sobrante que queda después de la  separa­
ción de los elementos moldeados.

15. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 1, caracterizada por l a  disposición de un dispo­
sitivo apilador a continuación de un dispositivo de corte, para 
los elementos moldeados y cortados.

16 . -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 15, caracterizada porque después de la  deflexión 
de la  lámina sobrante en el extremo del soporte en la  zona de 
la  banda de corte, queda incorporada una rampa para los elemen-

25 . /to s  moldeados y cortados y por lo menos un elemento desplazable 
dispuesto en el extremo in ferio r de l a  rampa que es desplazable 
alternativamente y que inserta  los elementos moldeados consecuti 
vos en un conducto de apilamiento y guiado.

17. -  Máquina ro tativa de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 16, en la  que el conducto de guiado y apilamiento 
se abre a un receptáculo de embalado y e l elemento desplazable



llev a  a cabo periódicamente una carrera de mayor longitud.
18 . -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  

reivindicación 1 , caracterizada porque la s  cadenas sinfin c ir ­
culantes están dispuestas a uno u otro de los lados de los mol- 

5 . des de succión dispuestos en el tambor portamoldes para hacer 
presión a la s  partes marginales de la  lámina de material, a mo­
do de sellado contra el tambor en ranuras perifáricas del mismo, 
teniendo la s  cadenas, dientes o elementos similares que arrastran 
l a  lámina de material.

10 . 19.- Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la
reivindicación 18 , caracterizada porque la s  oadenas dentadas 
arrastran con una parte de su zona lib re , el material sobrante 
que procede del dispositivo de corte y lo conducen hacia por lo 
menos uno de los dispositivos de arrollado, troceado o de fusión. 

15 . 20. -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacío, según la
reivindicación 1 , caracterizada porque el tambor portamoldes coo 
pera con un elemento"macho desplazable radialmente en separación 
y acercamiento del tambor y que se puede in sertar brevemente en 
cada uno de los moldes de succión, quedando determinado un in— 

20. te rs tic io  correspondiente al espesor pretendido de pared entre 
l a  cara interna del molde de succión y l a  cara externa del ele­
mento macho insertado en el molde de succión, teniendo el molde 
de succión y el elemento macho, o rific io s de succión conectados 
preferentemente de modo simultáneo a través del dispositivo dis 

5 . tribuidor de vacio a l a  fuente de vacio o a l a  atmósfera circun­
dante.

2 1 . -  Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la  
reivindicación 20, caracterizada porque el elemento macho tiene 
vástagos de penetración.

30. 22.- Máquina ro ta tiva  de moldeo por vacio, según la
reivindicación 1 , caracterizada por disponer dispositivos de ca
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lefacción a cada lado de la  zona de la  lámina de material, que 
se desplaza hacia el tambor port amol des.

Sean cuales fueren las  circunstancias que concurran 
en la  esenoialidad de la  Patente de invención, definida en las  

5. anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos 
a l a  misma.

23.- "MÁQUINA ROTATIVA DE MOLDEO POR VACIO".
Consta l a  presente memoria de veintiuna hojas foliar­

lo . Barcelona, 9 2 ACO. 1970
P.A. de COMPAGNIA P°A.
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