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ANTECEIENTES DEL INVENTOQ

1. Campo del Invento

Bste invento se refiere a 1la fabrica-
cifn de un producto moldeado, el cual puede ser, por e jem-
plo, de la forma de una cinta moldeads continua u otro miem—
bro de base que tiene sobre el mismo salientes o miembros
similares a pslos verticales sstrechamente espaciados en
forma de genchos, bucles o formaciones con extremedidades
en forma de botén, y que pueden usarse para fabricar dis-
posltivos de sujecicn separables del tipo general descrito
en la Patente para los EE,UU., Nam, 2,717.437, expedida con
facha 13 de setiembre de 1955 a De Mestral,

2, Descripecidn de la T8cnica Anterior

En la Patente para los EE.UU, Ném,

3,196,490, expedida con fecha 27 de julio de 1965 a Erb,
se describe un aparato para fabricar un producto moldeado
en cierto modo similar, asunque en esa patente el miembro
de base es una tira de refuerzo de iela tejida, y el ma-
terial plastico moldeable es empujado a través ds la tela,
desde un lado al otro, para hacer las formaciones simila-
res & pelos o protuberancias, Ademés, en el aparato de esa
Patente se emplean placas de molde que son movidas en di=-
receifn transversal & sus anchuras; mientras que en el pre
sente aparato las placas son movidas en direccién longitu-~

dinal en vez de transversalments, Ademds, en el aparato pa-
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tentado las placas de molde estén separadas unas de otras
durante una extensién considerable de la trayectoria cir.
cular en la cual se desplazan, y son junfadasg en relacibn
de cara oon cara comprimidas apretadamente durante el res-
to de tal trayectoria cilrcular y durante la operacifn de
moldeo,
RESUMEN DEL INVENTO

De acuerdo con el presente invento y con
una realizacién particular del mismo, plaocas de molde que
tienen bordes similares estdn situadas lado a lado en gru-
pos y estdn retenidas en posicién para formar una superfi-
ole continua, En las periferias de las caras de las placas
de molde hay provistas cavidades de molde para moldear sa-
lientes vertioales que pueden tener forma de ganches, bu-
cles, botones, u otras formas, estando cerrada cada una de
esas cavidades por un lado por lag superficies planas con-
tinuag de lag placas adyacentes.. Se ha previsto el desplaw-
zamiento de las placas que clerran las cavidades de molde,
radialments hacla dentro en el momenic adecuado, para asi
ghrir las cavidades de melde y liberar los miembros vertica-
lag woldeados, Se han previsto medios para entregar material
pldstice moldeable, bajo presién adecuads, a las cavidades
de molde y pare moldear con ello los salientes, y ademds
tal materinl es entregado a dicha superficie continua para

formar aobre la mlsma una tira de miembro de base a la cual

1001&072 haid 3 had
rG



10

.15

20

2

estdn unidos en forma enteriza esos miembrog verticales,
Ventajosamente, bay dispuestas placas
espaciadoras alternadamente con las placas de molde, sir-
viendo las placas espaciadoras para cerrar las cavidades de
mol@e, ¥ el invento se desc?ibirﬁ con los grupos de placas
de molde dispuestos de esa manera, siendo retenidos en po-
sicién los grupos de placas lateralmente por las paredes de
una garganta pgriférica en un miembro de disco que soporta
las placag de molde, de mods que éstas forman una superf;—

cle oilfndrica continua, lLa cabeza de un extruidor pare mé-

- terial pléstico coopera con la superficie cilindrica de la

rueds de molde asf formads, Un material pldstico fundido pro-
cedente del extruidor es empujado dentro de las cavidadeg

ds molde bajo presién y forma las protuberancias, y tel ma-
terial forme tambis$n un miembro de base o cinta, sobre la
superficie de 1la rueda de molde, 2 la cual estdn unidas en
forma enteriza las protuberancias moldesadas coladas en las
cavidades de molde. Un material fundido apropiado es el nilén,
0 un matarial conocido y vendido bajo la marca comercial regis
trada "Zytel%,

Las placas de molde que contienen las cavi-
dades de molde y las placas espaciadoras estén dispuestas en
grupos o conjuntos en relacidn de sustancialmente exiremo con
extremo, extendidndose en sentido circunferencial alrededor

de la garganta periférica en el disco de soporie, Este disco
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ostd dispuesto en relaci6n integral con un 4rbol giratorio
grueso couvenientemente soportado en el bastidor de la mé-
quina y es hecho rotar a una velocidad relativamente lenta,
de aproximadamente 6 a 16 revoluciones por minuto,

5 Tanto las placas de molde como las pla=
cas espaciadoras de cade conjunto o grupo tienen sgperficies
exteriores arqueadas, y las placas de molde estdn montadasg
en posicién fija con regpecto el disco de soports, con sus
guperficies arqueadas enrasadas con los bordes cilindricos

10  del disco a cada lado de la garganta.

Las placas espaciadoras cooperantes de ca~
da conjunto o grupo de las placas de molde, cuando estdn en
su pogieién hacia fuera a que se ha hecho referencia ante—
riormente, tlenen sus bordes arqueados en alineacién con los

15 bordes similares de las placas de molde. En su posicidn re—
tireda, los bordes de las placas espaciadoras estén ;adial-
mente hacia dentro desde las cavidades de molde, de modo que
las protuberancias similares a pelos pueden ser fédcilmente
liveradas de esas cavidades, Se ha provisto un mecanismo paw

20 ra desplazar cada conjunto o grupo de placas espaciadoras ra-
dialmente hacia dentro, pare la finalidad a que acaba de

hacerss referencid.

Para conseguir tal desplazamiento, se han
previsto medios hidrdulicos para empujer continuamente a ca-—

29  da grupo de placas espaciadoras radialmente hacia fuera, y
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levas que cooperan con rodillos montados sobre log elemen—
tog desplazadorses de placag espaciadoras sobre lag caras
opuestas de la rueda de molde para mover las placas espge
cladoras hacis dentro contra la presién hidrdulica. Median-
te la cooperacidn de los medios de presidn hidrdulica y las
levas, las placas espaciadoras son situadas y mantenidas en
la posicidn hacia fusre durante la operacién de moldeo, es
decir, a medida que cada conjunto de placas de molde y es-
paciadoras pasa por la hilera del exiruidor. Las placas es~
pagladoras son mantenidas del mismo modo en su posicién
bacia fuera durante un tiempo suficiente después de pasar
por 1z hilera, para permiitir que solidifique el msterial
moldeable, La tira moldeada, con las protuberancias simila-
res & pelos sobresaliendo desde la misma, es conducida fue-
ra desde la rueda de molde, aproximadamente en el lado de
1& misma opuesto & la hilerd del extruidor,

Bl producto pldstico moldeado continuo
puede ser producido por moldeo por inyeccién de una multi-
plicidad de miembros verticales individuales o formaciones
que pueden ser similares a pelous en su cardcler, Estas for-
maciones son mantenlidas en una disposicién predeterminada
hasta despuds que el material ha solidificado, y luege se
agplica una pieza extrufda de material plastigo moldeable a
la parte inferior de eszos wiembros, paras formar el soporte

de base para ellos y al cual estdn unidos en forma enteriza,
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El invento se refiere, por tanto, al mé&to-

do descrito en lo que anteceds,

Breve Descripeidn de los Dibujos

La Fig, 1 es un alzado lateral del aparato
%  para poner en pridctica el método del invento, con partes
grrancades pare claridad de la ilustracidn;
Lla Fig. 2 es una vista en corte transver-
sal, & escela ampliada, de la ruede de moldear, tomada a
1o largo de la lfnea irregular 2-2 de la Fig, 3, con par-
10 tes arrencadas pare mogtrar lag diferentes posiciones de
log desplazadores de placas espaciadorasj
La Fig. 3 es una vista en corte longitudi-
nal de la rueda de moldear tomade a 1o largo de la linea
jirregular 3~3 de la Fig. 2
15 La Fig. 4 es una vista en corte muy amplia—
da de una parte de la rueda de moldear y de la ocabeza del

extruldor;

La Fig. 5 es un corte dade a lo largo de la
1fnes -5 de la Fig., 43
20 Le Fig, 6 es una vista similar & la de la

Fig, 5, en que se ilustra una forma modificada de bogullla

axtruidora;
la Fig, 7 es una vista en corte longitudi-

nal, fragmentaria, muy ampliada, tomada por la linea 7-T de

25 la Fig. 2, con las placas espaciadoras en su posicién hacia
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La Fig, 8 es cirz vista en corte, fragmen-
taria, todavia més ampliada, tomada por la linea 8-8 de la
Tig. T3

La Fig, 9 es una vista en corte tomada por
la 1fnez 9-9 de la Fig. 8, mostrando partes de varias placas
egpaciadoras y de moldes

Lz Fig, 10 es una vista en corte, fragmenta--
ria, muy ampliada, tomada por la linea 10-10 de la Fig. 2,
antes de la separacién de log ganchos desde las placas de
molds, y con las placas espaciadoras recogidas;

Ia Fig., 11 es una viste en corte tomads por
la 1fnea 11-11 de la Fig, 2; en que se ilusiran los ganchos
parcialmente desaplicados de las cavidadss de las placas de
moldes

Ls Fig, 12 es una visla en perspectiva del
producto de este invente;

La Fig. 13 ilustira en psrspectiva una forma
modificada de elementio de gancho, y la parte adyacente de la
base sobre la cual estd montado; y

“Las Figsy 14 y 15 son dos vistas en alzado
del elemento de gancho modificado,

Degeripeidn de la Realizaciou Preferida

Refiriéndonos primeramente a la Fig, 12, el

nimero de referencia 20 designa una seccién corta de un miem-
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bro de base en Torma de una tire continua de material plés~
tico moldeado, producido por el aparato del invento, ¥y sobre—
gsaliendo desde una superficie de esa tira hay numerosos sa-
lientes 0 protuberancias similares a pelos, en forma de
ganchos 21, Bstos ganchos son enterizos con la tira 20 ¥y
sobresalen aproximsdamente 1,6 mm, desde la superficie de
la misme,

la méquina para producir ese producto
pldstico moldeado se ha ilustrade en las restantes figuras
de log dibujos, La miquina estd construlda alrededor de un
arbol principal 22 (Fig. 3) el cual se proyecta hacia la de-
recha desds un cojinets de rodilles de soporie 23, la pista
exterior del cual estd montads en una parie 24 que se proyece
ta desde el hastidor principal 25, El &rbol 22 estd sopor-
tade ademds por un cojinete, no ilustrado, dentro del bas-
tidor 25, Con este mismo alojamieﬁto estd asociado un me-
cenismo de acclonamiento adecuado para hacer roiar al 4r-
ol 22 & la velocldad deseada,

Una rueda de molde; indicada en general
por el nimere 26, esid dispuesta en lu parte en voladizo
deol &rbol 22 que sobresale a la derecha del cojinete 23.
Bl miembra de saporte de los diversos componentes de la
rueda de molde 26 ss un disco circular grueso 27 (Figs. 2
v 3)s el cual se ha hecho camo parte integrante del drbol

22, como pow soldadura, Bl disco 27 tiens en el centro de
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su periferia una garganta continua 28 para recibir los va-
rios grupos (en este caso ocho) de placas de molde y cspa—
ciadoras mohtadas. Un grupo de las placas de molde 29, con
placas espacladoras 30 dispuestas alternadamente entre ellas,
se ha representado en la parte superior de la Fig. 3, y otro
grupo similar en la parte inferior, Hay ocho de estos grupos
de placas agociadas de molde y espaciadoras, designados por
lag letras A a H en la Fig., 2, y dispuestos alrededor de la
periferia de la rueda de molde 26 y del disco 27, El grupo
de placas estén aproximadamente en relacién de extremo con
extremo en la garganta 28, formando las superficies arquea~
das de las places de molde y espaciadoras una superficie ci-
1indrica que es continua con las superficies cilindricas 39
del disco 27 a ocada lado de la gargantea. _

las paredes laterales de la garganta 28
reallzan una funcién de posicionamiento lateral con respec—
to a los grupos A~H de las placas de molde y espaciadoras.
La profundidad de la gergants 28 esté prevista pare permi-
tir que las placas espaciadoras de cada grupo sean desplaza
das radialmente con respecto a sus placas de molde cooperan-—
tes, y se describird més acerca de esto en lo que sigue, lasg
placas de molde 29 de cada uno de estos grupos estdn situa-
dag en direccién oclrounferencial por medio de un pasador 3l
que ajusta estrechamente en las respeciivas aberturas 32 3

en lag places de molde (Figs. 2 ¥ 3). Como se ha ilustrado
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en la Fig. 2, la superficle inferior de la garganta 28 es
de forma octogonal, y los grupos A-H de placas de molde 29
estdn situados en direccibn radial mediante las respecti-
ves superficles inferiores 32 de ese fondo.octogonal,

Lag placag de molde 29 de cada uno de
los grupos A=H de las placas de molde y espaciadoras tienen
cavidades de molde en sus lados opuestos (Fig., T), y esas
oavidades, como se ha ilustrado en la Fig, 8, son de for-
ma de ganchos, de modo que moldean los salientes o protu-
herancias 21 similares a ganchos ilustrados en la Fig, 12,

Bl grupo A de las placas de molde y es—
pacladoras (Flg. 2) se mueve lentamente en sentido de giro
& lzquierdes y en reluocidn operante con la hilexa 35 de
un extruldor 36 para un material plédstico moldesble ade-
cuado, Este materizl se mueve bajo presién a través de la
hilera 35 en dos pasos de alimentacién. 37 y 38 (Fig. 4).
Las places espaciadoras 30 (Fig. 7) estdn en sus posicio-
nes hacie fuera, de modo que sus superficles arqueades son
continuas unes con otras de grupo a grupo alrededor de la .
rueda de molde, y también son continuas con las superficiles
srqueadas de las places de molde 29 y con lag partes ciline
driocas marginales 39 del disco 27 en los lados opuestos de
la gergante 28 (Fig, 3).

A fin de evitar que se formen rebabasg, es

deoir, pienas delgadas de pldstico que sobresalen de las su~

10,12, 72 w 11l e
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perficies de las protuberancias moldeadas 21, se impide de
alguna manera convenisnte que las placas de molde y espa-—
cladoras se ssparsn unas de otras, Un modo de impedir que
agag placas se muevan separdndoge unas de otras congiste
en disponer un espacio de separacifn o ofmara 40 a la de=
reche del grupo B ilustrada en la Fig, T, que se extiende
en sentido circunferencial y algo por debajo de los fondos
de las cavidades de molde 33 y 34. A wedida que cada grupo
de placas de molde y espaciadoras se mueve pasando frente
8 la abertura de los pasos 3%, el material de pléstico en-
tra en la cémara periférica 40 y ejerce una presifn late—
ral para impedir que las placas de ese grupo se muevan se-
pardndose unas de otras, Tal prosibn desaparscerd al soli-
dificar el material pldstico, En 1la forma modificada de
hilera 41 de extruidor (Fig. 6) se ba dispuesto un paso
adicional 42 pare material pléstico antes del paso 3T y en
linea con la ofmara periférica 40 (Fig. 7).

Se obtiene considsrable flexibilidad
disponiendoc de los dos pasos de exiruidor; el paso 37 in-
yectard material pléstico bajo alta presitn desde la bom=
ba 37a, mientras que el espaciamiento del paso 38 desde el
molde, para formar la parte 43, y la extrusién desde el mig
mo & una presidn més baje, psrmiten extender la cinta 44,

Fs posible usar un solo paso ds extrui

dor para suministrar una sustancia moldeable a lag cavida-
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des de molde y para formar la tira; no obstante, el uso
de dos pasos de extruidor y de bombas geparadas parda cada
paso, tiens las consiguientes ventajas mencionadas,

Volviendo &l aparato y a la Pig, 1, es ime
portante que la cabesza 35 de hilera de extruidor sea manie-—
nida en la posicidn radial correcta con respecto a la rue-
da de molde 26, es deoir, a las superficies marginales ci-
1fndricas 39 del disco 27, Con este objeto a la vista, hay
mentada une barra transversal rigida 45 transversalmente
ol oilindro 46 del extruidor, en posicién fija pero ajusta
ble corca de la cabeza 35, El ajuste es en sentido longi-
tudinal del cilindro del extruidor, y para este fin un miem
bro 47 que tiens una shertura horizontal, a través de la
oual pasa ol cilindro 46, estd soldado o sujeto de otro mo
do permenentemente sl cilindro 46, Unos tornillos 48, en
ntmero de cuatro, girvan en aberturas en el miembro 47 y es~
4#n recibidos en vebajos roscados en la barra transversal
4%, y proporcionan el movimiento de ajﬁste linitado deseae-
do,

Cerca de cada extremo de la barra transver—
gal 45 bay un rodille 49 montado para rotacién en una mén-
sula 50 que sobresale desde la cars izquierda de la barra
45, Los rodillos 49 descansan sobre las superficies cilin~-

dricas periféricas 39 del disco 27 de la rueda de molde 21,

25 A fin de empujar la cabeze 35 del extruidor en dirsccidn

10,1272 - 13 =
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hacia la rueda de molde 26, bay dispuesias dos varillas
51 y 5la (Fig. 3), una a cada lado de la rueda de molde,
paralelas al eje geomdtrico del cilindro 46 del extruidor,
Por su extremo de la izquierda la varilla 51 estd en aplica—
5 cién roscada con una abertura en la parte 24 del bastidor
prihcipal 25 del aparato, La varilla 5la se aplica de un
modo similar a un miembro circular pesade 24a, el cual esté
soportado por un cojinete de rodillos 24b sobre una parte
extreme de difmetro estrechado del &rbol principal 22. El
10 miembro 24a es mantenido estacionaric por una conexidn de ba-
se adecuada (no representada).
7 Les varillas 51 y 5la pasan libremente
a través de aberturas provistas en la barra transversal 45 a
cada lado del extruidor, y en la parte extrsme de la derscha
15 de cada varilla hay un muelle helicoidal de compresidn 52 y
un par de tuercas de ajuste 53, Estos muelles sirven para
mantener los rodillos 49 en aplicacién coustante con las su-
porficies cilindricas 39 del disce 27 durante la rotacién de
la rueda de molde 26, Cuando los rcdillos estén en tal apli-
20 cacidn, la cabeze 35 del extruldor estard sspaciada correctamente con
respecto a la rueda de molde,
En ciertas circunstancias es deseabls
desplazar la cabeza 35 de hilera del extruidor hacia fuera
desde su posiclibn cperanie con respecto & la rueda de molde

25 26, Ello se efectda por medio de una deslizadera 54 que se
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mueve sobre un carril 55 y que estd conectada por la ménsu-
la 56 a la barra transversal 45. La deslizadera 54 estd en—
granada con un husillo roscado alargado 57 accionado por mo-
tor, hecho girar por un motor 58.

Con esta disposiocién, la cabesza 35 de
hilers del extruidor puede ser desplazads rédpidamente hacia
fuera desde la rueda de molde 26 y con la misma rapidez pue-
de ser vuelta a desplazar a posicidn, y los rodillos 50 :
harén que le superficie de la cabeza del extruldor sea i
tuads correctamente con respecto a la superficie de la rue~

da de molde.

Refiriéndonos shora al movimiento ra—
dial de les placas espaciadoras 30 y a la conservacitn de esas
placas y de las placas de molde 29 en los ocho grupos & a H
jnolusive, asunque los pasadores 31 ajusten en lasg aberturas
en las placas de molde 29, las placas espaciadoras 30 tle=-
nen absrtures 59 que rodean a los pasaddres 31, las cuales
son de mayor didmetro que los pasadorses & fin de permitir
¢l movimiento radial deseado de las placas espaciadoras. lLas
placas de molde 29 de cada uno de los grupos A=l estdn mon-
tadas, como anterlormente se ke explicado, en poslicién inmo--
vilizada, con sus bordes arqueados adaptéindose a lag superfi-
cies marginales cilindricas 39 del disco 27 de la rueda de mol

de 26'

Las varias placas espaciadoras 30 para ca

10912072 b 15 e
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da uno ds los grupos A-H son movidas radialmente hacia fue-
ra y hacia dentro por medio de un par de placas seguidoras
60 y 61 (Figs. 2 y 3). Son éstas elementos similares, como
prlacags de forma triangular con esquinas redondeadas, segln
5 se ve en las Figs, 1 y 2, Las placas 60 y 61 estdn en apli-
caolén de deslizamiento con las superficies opuestas del dis-~
co 27.
Fijado en los extremos interiores y es-
trechos de cada par de placas 60 y 61 hay un 4rbol 62, so-
10 bre los extremos exteriores del cual hay rodilles 63 y 64
que se aplican a las superficies de leva internas 65 y 66
respectivamente (Fig, 3). La superficie de leva 65 es una
leva interna formads sobre el miembro circular pesado esta—
olonario 24a, mientras que la superficie de leva 66 es una
- 15 leva interna dispuesta sobre la parte 24 que sobresale desde
el bastidor principal 25. El 4rbol 62 se extiende a iravés
de una sbertura 67 en el disco de soporte grueso 27, siendo
tal abertura suficlentemente grande para pemmitir el nece=
gsario movimiento radial del &rbol 62 para efectuar el des—
20 plazamiento de las placas espaciadoras 30, Sobre el 4rbol 62
hay un manguito 68, ouyos extremos mantienen las partes in-
teriores de las placas seguidoras 60 y 61 en relacién de es—
paciadas entre sf, y permiten sus movimientos de deslizamien-
to sobre las superficies laterales del disco 27,

25 Por sus extremos exteriores, las placas
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seguidoras 60 y 6L estén interconectadas por dos &rboles

69 (Figo 2)” los cuales estén espaciados entre si de forma
que se adaptan a la longitud arqueada de los miembros de mol
de y espaciadores 29 y 30 de cada uno de los grupos A-H, Los
8rboles 69 se aplican sstrechamante a los bordes opuestos de
aberturas rectangulares 70 en cada placa espaciadora 30. Asi,
las placas espaciadoras 30 son mantenides en posicitn fija
son respecte a lag placas seguidoras 60 y 61 y, cuando 8stas
estdn en sus posiciones hacla fuera, como se describiréd, las
superfioies arqueadas de las placas espaciadoras estén exag
tamente alineadas con las superficies arqueadas de las pla-
cag de molde 29,

Cada una de las placas seguidoras 60 y 61
de cads payr tiene un cilindro hidrdulioco 71 dispuesto en una
abertura rectangular 72 en la misma, Bl extremo interior de
cada cilindro 71 estd ablertc pare recibir el fldido hidrdu-
lico, y eg mantenido en aplicacitn esstanca a los fl@idos con
un conducto de alimentacidn 73 (Fig. 3) para ese fldido, por
medio de un tornillo 74 en el extremo exterior del cilindro,
el cual estd en aplicacidn roscada con una abertura en la par—
te exterior del slemento desplazador,

Los ocho pares de elementos desplazadores
60 y 61 de placag espaciadoras pueden ser mantenidos en sus
posiviones radiales hacia fuera por cualesquiera medios con-

venientes, Como ss ha ilustrado, se aplica presién hidrduli-
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ca a los cilindros 71 para este fin, Asi, se proporciona pre-
sidn hidrdulica por wedio de flfido hidrdulico en un acumula~
dor o depbésito TH, Bste acumulador esté montado sobre una plé
ca circular 76 (Fig, 1), la cual estd soportada, en cualquier
manera conveniente, (no representada), a la derecha del dis-
co cireular grueso 24s (Fig. 3). El fldido hidrdulico proce—
dents del acumulador T5 esté conectado con el sistema de con-—
ductos 73, el cugl incluye todos los cilindros de presién T1
de los ocho grupos A-H, por medio de tuberfas 77 y 78 ilustra
dag en la Figo 1l, También estdn conectados a este sistema de
tuberfas un manbmetro 79 y una conexidn 80 de llenado.

Ias formas o perfiles de las dos levas
internas 65 y 66 son iddnticos, y se ha ilustrado uno de ellos
en la Fig, 2, la finélidad de los cilindros hidriulicos Tl es
la de mover hacia fuera el par de placas seguidoras 60 y 61
para cada grupo, sntes del peso, y durante &ste, de los gru-
pos de placas de moldeo y egpaciadoras por la hilera 35 del
extruldor, Las placas sspaciadoras son mantenidas en sus po=
siciones hacia fuera por la presitn hidrdulica que actda en
los cilindros 71 durante un tiempo suficiente después de haber
sido completada la operacidn de extrusifn y moldeo, para per-
mitir que solidifique el material plédstico del miembro de ha-
se o tira 20 y de los elementos protuberantes o ganchos 21.
En consecusncia, las superficies internas de las levas 65 y

66 tienen dos secciones semicirculares 79 y 80 interconecta~
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das por dos supsrficles 61 de desplazamiento dispuestas dia-
metralmente spusstas eantre si, y en las posiociones angulares
aproximadas representadas en la Fig. 2,

Los elementos 60 y 61 de degplazamiento

de las placas espaciadoras estdn guiados por los extremos

W

de las placas espaciadoras'montadas sobre losg mismos, durane
te los movimientos de desplazamiento radial hacia dentro y
hacia fuera, Bsto pusde verse con refersncia a la Fig, 2, Gry
po B, donde los bordes exiremos opuestos de las placas espe-

10 ciadoras 30 se han indicado por ntmeros 82. Bstos bordes son
paralelos entrs si y al radio que pasa a fravés del pasadoxr
31, Los bordes 82 estdn dispuestos en contacto con bordes si-
milares 83 (Fig, 9) de lag placas de molde contiguas 29, Pa-
e permitir el movimlento radial de los érboles 69 para las

15 placas espaciadoras 30 de cada grupo, hay provistas grandes
gberturag circulares 84 en las placas de molde 29.

La tira continua 44, con las protuberan-
cias 21 moldeadas sobre la misme, es dirigida hacia fuera al-
rededor de un rodillo o varilla de toma 85 (Figs. 1y 2) y

20 es envollada en una bobim (no vepresentada), o almacenads
de otro modo,

Durante toda la operacibn, las diversas
partes del aparaio deben ser mantenidas a la temperatura aprg
piada, y para este fin hay dispuesta una capucha 86 de chapa

25 wmetdlica para encerrar el aparato, Junto al rodillo tomador
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85 puede disponerse una puserba basculante 87 como una sa-
lida para el producto plédstico, La temperatursz denfro de la
capucha 86 se mantiene mediante un flujo de aire a tempera-
tura controlada, a través de cuatro conductos de entrada 88
(Fig. 2). E1 aire fluye saliendo a través de una abertura
anular 89 (Fig. 3) alrededor de la periferia del miembro
24,

Las cavidades de molde 33 y 34 producen
elementos de gancho 21 que tienen superficies redondeadas,
mientras que en las Figs. 13, 14 y i5 se ilustran una o més
formas modificadas en que el %ojo" del gancho tiene una sue
perficie inclinada 94 en su extremo, qus actia como una su~
perficie de leva durante la exiraccifn de los ganchos des—
de las cavidades de molde, Cuando se tira del gancho radial
mente hacia fuera mediante la cinta de conexién 44 (Fig. 2).
(l1a cual es sacada de la superficie de la rueda de moldear),
esa superficie de leva hace que el gancho sea expulsado de
su cavidad de moldee al espacio libre provisto mediante el
desplazamisento de la placa espaciadors adyacente, despren-
diendo asi de la cavidad el ojo del gancho,

En las Figs, 13, 14 y 15, la parte 90 de
véstago tiene dos caras planas 91 igualmente dimensionales
y una fercera cara 92 algo mayor. La parte 90 de vidstago es
mayor en seccin transversal junto a la cinta 20 que en la

punta del gancho, para facilitar asl el llenado de la cavi-
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dad del molde, Las tres partes de cara plana facilitan dl
desprendimiento del gancho moldeado desde la cavidad., las
tres partes de cara planas del véstago se continfian en cur-—
vas suaves a, y a través de, la parte de gancho 93, La par—
5 te de vdstago de la tercera cara 92 estd en el mismo plano

continuo que la cara correspondiente de la parte 93 de gan-
cho, como puede verse en la Fig, 15. Ademés, las partes de
gancho 93 estén dispuestas formando un &ngulo con el eje
geométrico de la parte de védstago 90 menor que en el caso

10 de los miembros de gancho formados en cavidades de molde 33
¥ 34, como se ha indicado en la Fig. 8.

Se comprenderé que pueden producirse obje-
tos que tengan.diversas formas, distintas a las sde los miem
bros de gancho particularmente ilustrados en lag Figs, 13~

15 -15, de acuerdo con el método y el aparato del invento, Por
ejemplo, es posible la produccibén continua de una plurali-
dad de objetos, estando unido cada objeto a una tira comin
que sirve como soporte y conexién comin de los objetos. Ade=

mds, es evidente que el invento se presta de por si a la pro~

20 duccidén de diferentes formas de protuberancias moldeadas, for
madas como pelos y unidas en forma enteriza a una tira de res
paldo, Tales protuberancias pueden comprender, por ejemplo,
una multiplicidad de bucles para formar una parte de un su~
jetador del tipo de gancho y bucle; o bien comprender ele-

25 mentos de enganche de formas diferentes a las de los ilustra-

10.,12,72 - 2l -
FC



50918/

dos aqui especificamente.

En consecuencia, serd evidenie para
los expertos en la téenica que en lo que antecede se ha
descrito una realizacifn, o unas realizaciones, particu-

5 lares del invehio, simplemente representativas., Por con-
siguiente; paras apreciar de un modo més completo el es-
piritu y ol alcance del invento, debers hacerse referen~
cia a las Reivindicmciones que se acompafian.

La pregsente solicitud que correspon-—

10 de a la presentade en Estados Unidos de América, el 14
de Mayo de 1,969, bajo el némero 824.597, se acogs a los
teneflolos del artioulo 51 del vigente Estatuto de la Pro-
riedad Industrial,

HELVINDI CACLONES
15 Los puntos de invencién propia y nueva
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que &6 pregsentan para gue gean objeto de la presente soli-
citud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afos,
son los siguientess

1.~ Un método de producir un producto
pléstico moldeado continuwo, que comprende moldear por in-
yeceibn, a partir de un material plidstico sintético mol-
deable, una muliiplicidad de miembros erectos individua--
les, mantener dichos miembros en una disposiclén prede-
terminada y, antes de que el material de dichos miembros
haya solidifioado, aplicar a las partes inferiores de di-
chos miembros una pleza extruida de material pléstico mol-
deable, para formar un soporte de bage para dichog miembros
erectos, a la superficie del cual estén unidos de forma
enterigze dichos miembros y desde cuye superfégié sg proyec
tan dichos miembros.

2.~ Un método segln la reivindicacién 1,
en el ouel los miembros erectos son parecidos 2 pelos,

3,~ Un método seglin la reivindicacién 2,
en 8l que los miembros parecidos a pelos comprenden elemen-
tos de enganche en forma de un véstego recto que termina en
una parte de gancho.

4o~ Un método geglin la reivindicacibn 3,
en el gue cada elemento de enganche es de configuracién de
forma en general de gancho, definiendo dicha parte de gancho

una superfiocle de enganche arqueada.
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5.~ Un método segfin la reivindicacidn 1,
en &l que la pieza extruida es un material que tiene la

misma composicidén que el material de los miembros erectos.

60~ Un método seghn 12 reivindicacifén 1, en

el que la pieza extruida es un material gue tiens una com=
posicibn diferente a la del material de los miembros erec—
tos.

To~ UN METQODO TE PRODUCIR UN PROIUCTO PLAS-
TICO MOLDEADO CONTINUC,

Tal y ocomo se ba descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujes que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado,

Este Memoria oconsta de veinticuatro hojas es—
critas & midquinas por una sola cara,

4 40
Madrid, § 2 B e
Alber] Ejzuburs
Pebopor pills,
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