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ANTECEDENTES DEL INVENTO
1. Campo del Invento

Este invento se re fie re  a la  fabrica­
ción de un producto moldeado, e l cual puede se r, por ejem- 

5 pío, de la  forma de una cinta moldeada continua u otro miem­
bro de base que tiene sobre e l mismo salien tes o miembros 
sim ilares a pelos vertica les estrechamente espaciados en 
forma de ganchos, bucles o formaciones con extremedidades 
en forma de botón, y que pueden usarse para fabricar d is- 

10 positivos de sujeción separables del tipo general descrito 
en la  Patente para los EE.UU. Núm. 2.717.437, expedida con 
fecha 13 de setiembre de 1955 a. De H estral.
2. Descripción de la  Técnica Anterior

En la  Patente para los EE.UU. Núm.
15 3.1%.490, expedida con fecha 27 de ju lio  de 1965 a Erb,

se describe un aparato para fabricar un producto moldeado 
en cierto  modo sim ilar, aunque en esa patente el miembro 
de base es una t i r a  de refuerzo de te la  te jid a , y e l ma­
te r ia l  p lástico  moldeable es empujado a través de la  te la , 

20 desde un lado a l otro, para hacer las formaciones simila­
res a pelos o protuberancias. Además, en e l aparato de esa 
Patente se emplean placas de molde que son movidas en d i­
rección transversal a sus anchuras, mientras que en el pre 
sente aparato las placas son movidas en dirección longitu- 

25 dinal en vez de transversalmente. Además, en el aparato pa-
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tentado las placas de molde están separadas unas de otras 
durante una extensión considerable de la  trayectoria c ir­
cular en la  cual se desplazan, y son juntadas en relación 
de cara con cara comprimidas apretadamente durante el res­
to d.e ta l  trayectoria c ircular y durante la  operación de 
moldeo.

una realización particu lar del mismo, plaoas de molde que 
tienen bordes similares están situadas lado a lado en gru­
pos y están retenidas en posición para formar una superfi­
cie continua. En las perife rias  de las caras de las placas 
de molde hay provistas cavidades de molde para moldear sa­
lien tes  vertica les que pueden tener forma de ganchos, bu­
cles, botones, u otras formas, estando cerrada cada una de 
esas cavidades por un lado por las superficies planas con­
tinuas de la s  plaoas adyacentes.,Se ha previsto el despla­
zamiento de las placas que cierran las cavidades de molde, 
yadialmente hacia, dentro en el momento adecuado, para asi 
ab rir  las cavidades de molde y lib e ra r  los miembros vertica­
les moldeados. Se han previsto medios para entregar m aterial 
p lástico  moldeable, bajo presión adecuada, a las cavidades 
de molde y para moldear con e llo  los sa lien tes , y además 
ta l material es entregado a dicha superficie continua para 
formar sobre la  misma una t i r a  de miembro de base a la  cual

De acuerdo con el presente invento y con
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están unidos en forma enteriza esos miembros vertica les .
Ventajosamente, hay dispuestas placas 

espaciadoras alternadamente con las placas de molde, s i r ­
viendo las placas espaciadoras para cerrar la s  cavidades de 
molde, y e l invento se describirá con los grupos de placas 
de molde dispuestos de esa manera, siendo retenidos en po­
sición los grupos de placas lateralmente por las paredes de 
una garganta p erifé rica  en un miembro de disco que soporta 
la s  placas de molde, de modo que éstas forman una superfi­
cie o ilind rica  oontinua. La cabeza de un extruidor para ma­
te r ia l  p lástico  coopera con la  superficie c ilind rica  de la 
rueda de molde a si formada. Un material p lástico  fundido pro­
cedente del extruidor es empujado dentro de la s  cavidades 
de molde bajo presión y forma las protuberancias, y ta l  ma­
te r ia l  forma también un miembro de base o c in ta , sobre la  
superficie de la  rueda de molde, a la  cual están unidas en 
forma enteriza las protuberancias moldeadas coladas en las 
cavidades de molde. Un material fundido apropiado es e l nilón, 
o un m aterial conocido y vendido bajo la  marca comercial regis 
trada "Zytel".

dados de molde y las placas espaciadoras están dispuestas en 
grupee o conjuntos en relación de sustancialmente extremo con 
extremo, extendiéndose en sentido circunferencial alrededor 
de la  garganta periférica  en e l disco de soporte. Este disco

Las placas de molde que contienen las cavi-
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está  dispuesto en relación in tegral con un árbol g ira to rio  
grueso convenientemente soportado en el bastidor de la má­
quina y es hecho ro ta r a una velocidad relativamente len ta , 
de aproximadamente 6 a 16 revoluciones por minuto.

$ Tanto las placas de molde como las pla­
cas espadadoras de cada conjunto o grupo tienen superficies 
exteriores arqueadas, y las placas de molde están montadas 
en posición f i ja  con respecto al disco de soporte, con sus 
superficies arqueadas enrasadas con los bordes c ilindricos 

10 del disco a cada lado de la  garganta.
Las placas espadadoras cooperantes de ca­

da conjunto o grupo de las placas de molde, cuando están en 
su posición hacia fuera a que se ha hecho referencia ante­
riormente, tienen sus bordes arqueados en alineación.con los 

1  ̂ bordes sim ilares de las placas de molde. En su posición re­
tirad a , los bordes de las placas espadadoras están rad ia l­
mente hada dentro desde las cavidades de molde, de modo que 
las protuberancias similares a pelos pueden ser fácilmente 
liberadas de esas cavidades. Se ha provisto un mecanismo pa- 

20 ra desplazar cada conjunto o grupo de placas espadadoras ra­
dialmente h ad a  dentro, para la  finalidad a que acaba de 
hacerse referencia.

Para conseguir ta l  desplazamiento, se han 
previsto medios hidráulicos para empujar continuamente a ca- 

2$ da grupo de placas espadadoras radialmente had a  fuera, y
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levas que cooperan con rodillos montados sobre los elemen­
tos desplazadores de placas espadadoras sobre las caras 
opuestas de la  rueda de molde para mover las placas espa­
dadoras hacia dentro contra la  presión hidráulica. Median- 

5 te la  cooperación de los medios de presión hidráulica y las 
levas, las placas espadadoras son situadas y mantenidas en 
la  posición hacia fuera, durante la  operación de moldeo, es 
decir, a medida que cada conjunto de placas de molde y es­
padadoras pasa por la  h ilera  del extruidor. Las placas es- 

10 padadoras son mantenidas del mismo modo en su posición 
hacia fuera durante un tiempo suficiente después de pasar 
por la  h ile ra , para perm itir que solidifique e l material 
moldeable. La t i r a  moldeada, con las protuberancias simila­
res a pelos sobresaliendo desde 3a misma, es conducida fue- 

15 ra desde la  rueda de molde, aproximadamente en el lado de 
la  misma opuesto a la  h ilera  del extruidor.

El producto p lástico  moldeado continuo 
puede ser producido por moldeo por inyección de una multi­
plicidad de miembros vertica les individuales o formaciones 

20 que pueden ser similares a pelos en su carácter. Estas for­
maciones son mantenidas en una disposición predeterminada 
hasta después que e l material ha so lid ificado , y luego se 
aplica una pieza extrulda de material p lástico  moldeable a 
la  parte in fe rio r  de esos miembros, para formar el soporte 

25 de base para e llo s y a l cual están unidos en forma enteriza.
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El invento se re f ie re , por tanto, a l méto­
do descrito en lo  que antecede.
Breve Descripción de los Diluios

La Fig. 1 es un alzado la te ra l del aparato 
5 para poner en práctica e l método del invento, con partes 

arrancadas para claridad de la  ilustración ;
La Fig. 2 es una v is ta  en corte transver­

sa l, a escala ampliada, de la  rueda de moldear, tomada a 
lo largo de la  linea irregu lar 2-2 de la  Fig. 3, con par- 

10 tes arrancadas para mostrar las d iferentes posiciones de 
los desplazadores de placas espadadoras;

La Fig. 3 es una v ista  en corte longitudi­
nal de la  rueda de moldear tomada a lo largo de la  linea 
irregu lar 3-*3 de la  Fig* 2;

La Fig. 4 es una v is ta  en corte muy amplia­
da de una parte de la  rueda de moldear y de la  cale za del 
extruidor;

La Fig. 5 es un corte dado a lo  largo de la  
linea 5-5 de la Fig. 4;

gp La Fig. 6 es una vista  similar a la de la

Fíg„ 5, en que se ilustra una forma modificada de loquilla 

extruidora;

La Fig. 7 es una v is ta  en corte longitudi­
nal, fragmentaria, muy ampliada, tomada por la  linea 7-7 de 

25 la  Fig. 2, con las placas espadadoras en su posición hacia
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La Fig. 8 es o tra  v is ta  en corte, fragmen­
ta r ia , todavía más ampliada, tomada por la  línea 8-8 de la  
Fig. 7;

5 La Fig. 9 es una v is ta  en corte tomada por
la  línea de la  Fig. 8 , mostrando partes de varias placas 
espadadoras y de molde;

La Fig. 10 es una v is ta  en corte, fragmenta­
r ia ,  muy ampliada, tomada por la  línea 10-10 de la  Fig. 2,

10 antes de la  separación de los ganchos desde la s  placas de 
molde, y con las placas espadadoras recogidas;

La Fig. 11 es una v is ta  en corte tomada por 
la  línea  11-11 de la  Fig. 2, en que se ilu s tra n  los ganchos 
parcialmente desaplicados de las cavidades de las placas de 

15 molde;
La Fig. 12 es una v is ta  en perspectiva del 

producto de este  invento;
La Fig. 13 i lu s tra  en perspectiva una forma 

modificada de elemento de gancho, y la  parte adyacente de la  
20 hase sobre la  cual está montado; y

Las Figs, 14 y 15 son dos v is tas  en alzado 
del elemento de gancho modificado.
Descripción de la  Realización Preferida

Refiriéndonos primeramente a la  Fig. 12, el 
25 número de referencia 20 designa una sección corta de un miem-
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bro de base en forma de una t i r a  continua de m aterial plás­
tico  moldeado, producido por e l aparato del invento, y sobre­
saliendo desde una superficie de esa t i r a  hay numerosos sa­
lien tes  o protuberancias similares a pelos, en forma de 

5 ganchos 21. Estos ganchos son enterizos con la  t i r a  20 y 
sobresalen aproximadamente 1,6  mm. desde la  superficie de 
la  misma.

plástico  moldeado se ha ilustrado en las restan tes figuras 
10 de los dibujos. La máquina está construida alrededor de un 

árbol principal. 22 (Fig. 3) el cual se proyecta hacia la  de­
recha desde un cojinete de rod illos de soporte 23, la  p ista  
exterior del cual está montada en una parte 24 que se proyec­
ta  desde el bastidor principal 25. El árbol 22 está  sopor- 

15 tado además por un cojinete, no ilu strado , dentro del bas­
tidor 25. Con este  mismo alojamiento está asociado un me­
canismo de accionamiento adecuado para hacer ro ta r a l á r­
bol 22 a la  velocidad deseada.

20 por e l número 26, está dispuesta en la  parte en voladizo 
del Arbol 22 que sobresale a la  derecha del cojinete 23. 
El miembro de soporte de los diversos componentes de la  
rueda de molde 26 es un disco c ircu lar grueso 27 (Figs. 2 
y 3), el cual se ha hecho como parte integrante del árbol 

25 22, como por soldadura. El disco 27 tiene en e l centro de

La máquina para producir ese producto

Una rueda de molde, indicada en general
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su p e rife ria  una garganta continua 28 para rec ib ir los va­
rios grupos (en este caso ocho) de placas de molde y espa­
dadoras mohtadas. Un grupo de las placas de molde 29, con 
placas espadadoras 30 dispuestas alternadamente entre e lla s , 

5 se ha representado en la  parte superior de la  Fig. 3 , y otro 
grupo sim ilar en la  parte inferior,, Hay ooho de estos grupos 
de placas asociadas de molde y espadadoras, designados por 
la s  le tra s  A a H en la  Fig. 2, y dispuestos alrededor de la  
p e rife ria  de la  rueda de molde 26 y del disco 27. El grupo 

10 de placas están aproximadamente en relación de extremo con 
extremo en la  garganta 28, formando las superficies arquea­
das de la s  placas de molde y espadadoras una superficie c i­
lind rica  que es continua con las superficies c ilindricas 39 

del disco 27 a oada lado de la  garganta.
15 Las paredes la te ra le s  de la  garganta 28

realizan una fundón de posicionamiento la te ra l con respec­
to a los grupos A-H de las placas de molde y espadadoras.
La profundidad de la  garganta 28 está  prevista para permi­
t i r  que las placas espadadoras de cada grupo sean desplaza 

20 das radialmente con respeoto a sus placas de molde cooperan­
te s , y se describirá más acerca de esto en lo  que sigue. Las 
placas de molde 29 de cada uno de estos grupos están situa­
das en dirección oirounferencial por medio de un pasador 31 

que a justa  estrechamente en las respectivas aberturas 3*3 %
25 en las placas de molde (Figs. 2 y 3). Como se ha ilustrado
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en la  Fig. 2, la  superficie in fe rio r de la  garganta 28 es 
de forma octogonal, y los grupos A-H de placas de molde 29 
están situados en dirección rad ial mediante la s  respecti­
vas superficies in feriores 32 de ese fondo octogonal.

los grupos A-H de las placas de molde y espadadoras tienen 
cavidades de molde en sus lados opuestos (Fig. 7)* y esas 
cavidades, como se ha ilustrado en la  Fig. 8 , son de for­
ma de ganohos, de modo que moldean los sa lien tes o protu- 

10 barandas 21 sim ilares a ganchos ilustrados en la  Fig. 12.

paoiadoras (Fig. 2) se mueve lentamente en sentido de giro 
a izquierdas y en relación operante con la  h ile ra  35 de 
un extruidor 36 para un material p lástico  moldeahle ade- 

15 cuado. Este material se mueve bajo presión a través de la  
h ilera  35 en dos pasos de alimentación 37 y 38 (Fig. 4 ). 
las placas espadadoras 30 (Fig. 7) están en sus posicio­
nes hada  fuera, de modo que sus superficies arqueadas son 
continuas unas con otras de grupo a grupo alrededor de la  

20 rueda de molde, y también son continuas con la s  superficies 
arqueadas de las placas de molde 29 y con la s  partes c ilin ­
dricas marginales 39 del disco 27 en los lados opuestos de 
la  garganta 28 (Fig, 3).

A fin  de ev itar que se formen rebabas, es 
25 decir, piezas delgadas de p lástico  que sobresalen de las su-

5 Las placas de molde 29 de cada uno de

El grupo A de las placas de molde y es-
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porfíe les de las protuberancias moldeadas 21, se impide de 
alguna manera conveniente que la s  placas de molde y espa­
dadoras se separen unas de otras. Un modo de impedir que 
esas placas se muevan separándose unas de otras consiste 

5 en disponer un espacio de separación o cámara 40 a la  de­
recha del grupo B ilu strada  en la  Fig. 7y que se extiende 
en sentido circunferencial y algo por debajo de los fondos 
de las cavidades de molde 33 y 34. A medida que cada grupo 
de placas de molde y espaciadoras se mueve pasando frente 

10 a la  abertura de los pasos 37? e l material de p lástico  en­
tra  en la  cámara perifé rica  40 y ejerce una presión la te ­
ra l para impedir que las placas de ese grupo se muevan se­
parándose unas de o tras. Tal presión desaparecerá al so li­
d ifica r e l material p lástico . En la  forma modificada de 

15 h ile ra  41 de extruidor (Fig. 6) se ha dispuesto un paso
adicional 42 para material p lástico  antes del paso 37 y en 
linea con la  cámara perifé rica  40 (Fig. 7).

Se obtiene considerable flex ib ilidad  
disponiendo de los dos pasos de extruidor^ e l paso 37 in - 

20 yectará m aterial p lástico  bajo a l ta  presión desde la  bom- 
ba 37a? mientras que e l espaciamiento del paso 38 desde el 
molde, para formar la  parte 43? y la  extrusión desde e l mis 
mo a una presión más baja , permiten extender la  cinta 44.

Es posible usar un solo paso de extrui 
2$ dor para sum inistrar una sustancia moldeable a las cavida-
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des de molde y para formar la  t i r a ;  no obstante, e l uso 
de dos pasos de extruidor y de bombas separadas para cada 
paso, tiene las consiguientes ventajas mencionadas.

Volviendo al aparato y a la  Fig. 1, es im- 
5 portante que la  cabeza 35 de h ilera  de extruidor sea mante­

nida en la  posición rad ial correcta con respecto a la  rue­
da de molde 26, es deoir, a las superficies marginales c i­
lindricas 39 del disco 27. Con este objeto a la  v is ta , hay 
montada una barra transversal ríg ida 45 transversalmente 

10 a l cilindro 46 del extruidor, en posición f i ja  pero ajusta 
ble cerca de la  cabeza 35° El ajuste es en sentido longi­
tudinal del cilindro del extruidor, y para este f in  un miem 
bro 47 que tiene una abertura horizontal, a través de la  
cual pasa e l cilindro 46, está  soldado o sujeto de otro mo 

15 do permanentemente a l cilindro 46. Unos to rn illo s  48, en
número de cuatro, giran en aberturas en e l miembro 47 y es­
tán recibidos en rebajos roscados en la  barra transversal 
45? y proporcionan e l movimiento de ajuste limitado desea­
do.

20 Cerca de cada extremo de la  barra transver­
sal 45 hay un rod illo  49 montado para rotación en una mén­
sula 50 que sobresale desde la  cara izquierda da la  barra 
45. Los rod illo s 49 descansan sobre la s  superficies c ilin ­
dricas periféricas 39 del disco 27 de la  rueda de molde 21. 

25 A fin  de empujar la  cabeza 35 del extruidor en dirección
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hacia la  rueda de molde 26, hay dispuestas dos v a rilla s  
51 y 51^ (Fig. 3), una a cada lado de la  rueda de molde, 
paralelas al eje geométrico del cilindro 46 del extruidor.
Por su extremo de la  izquierda la  v a r illa  $1 está en aplica- 

5 oión roscada con una abertura en la  parte 24 del bastidor 
principal 25 del aparato. La v a r illa  51a se aplica de un 
modo sim ilar a un miembro c ircu lar pesado 24a, e l cual está 
soportado por un cojinete de rodillos 24b sobre una parte 
extrema de diámetro estrechado del árbol principal 22. El 

10 miembro 24a es mantenido estacionario por una conexión de ba­
se adecuada (no representada).

Las v a rilla s  51 y 51a pasan libremente 
a través de aberturas provistas en la  barra transversal 45 a 
cada lado del extruidor, y en la  parte extrema de la  derecha 

15 de cada v a r illa  hay un muelle helicoidal de compresión 52 y 
un par de tuercas de ajuste 53a Estos muelles sirven para 
mantener los rod illo s 49 en aplicación constante con las su­
perfic ies  c ilind ricas 39 del disco 27 durante la  rotación de 
la  rueda- de molde 26. Cuando los rod illos están en ta l  a p li-  

20 cación, la  cabeza 35 del extruidor estará  espaciada correctamente con 
respecto a la  rueda de molde.

En c ie rtas circunstancias es deseable 
desplazar la  cabeza 35 de h ile ra  del extruidor hacia fuera 
desde su posición operante con respecto a la  rueda de molde 

25 26. Ello se efectúa por medio de una deslizadera 54 que se
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mueve sobre un c a rr il 55 y que está conectada por la  ménsu­
la  56 a la  barra transversal 45- La deslizadera 54 está en­
granada con un husillo  roscado alargado 57 accionado por mo­
to r, hecho g ira r por un motor 58*

5 Con esta  disposición, la  cabeza 35 de
hilera  del extruidor puede ser desplazada rápidamente hacia 
fuera desde la  rueda de molde 26 y con la  misma rapidez pue­
de ser vuelta a desplazar a posición, y los rod illos 50 ;,f 
harán que la  superficie de la  cabeza del extruidor sea s i—

10 tuada correctamente con respecto a la  superficie de la  rue­
da de molde.

Refiriéndonos ahora a l  movimiento ra­
dial de las placas espadadoras 30 y a la  conservación de esas 
placas y de las placas de molde 29 en los ocho grupos A a H 

15 inclusive, aunque los pasadores 31 ajustan en la s  aberturas 
en las placas de molde 29, las placas espadadoras 30 t i e ­
nen aberturas 59 que rodean a los pasadores 31, las cuales 
son de mayor diámetro que los pasadores a fin  de perm itir 
e l movimiento radial deseado de las placas espadadoras. Las 

20 placas de molde 29 de cada uno de los grupos A-H están mon­
tadas, como anteriormente se ha explicado, en posición inmo­
v ilizada, con sus bordes arqueados adaptándose a la s  superfi­
cies marginales c ilindricas 39 del disco 27 de la  rueda de mol 
de 26.

gg Las varias placas espadadoras 30 para ca
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da URO de 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 sim ilares, como 
placas de forma triangular con esquinas redondeadas, según 

5 se ve en las Figs. 1 y 2. Las placas 60 y 6l  están en a p li-  
caoi6n de deslizamiento con las superficies opuestas del d is- 
00 27.

Fijado en los extremos in te rio res y es­
trechos de cada par de placas 60 y 61 hay un árbol 62, so- 

10 hre los extremos exteriores del cual hay rodillos 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 in terna formada sobre el miembro c ircu lar pesado esta­
cionario 24a, mientras que la  superficie de leva 66 es una 

1¡) leva interna dispuesta sobre la  parte 24 que sobresale desde 
e l bastidor principal 25. El árbol 62 se extiende a través 
de una abertura 67 en e l disco de soporte grueso 27, siendo 
ta l  abertura suficientemente grande para perm itir e l  nece­
sario  movimiento rad ial del árbol 62 para efectuar e l des- 

20 plazamiento de las placas espadadoras 30. Sobre e l árbol 62 

hay un manguito 68, ouyos extremos mantienen las partes in­
te rio res de las placas seguidoras 60 y 6l  en relación de es­
padadas entre s i ,  y permiten sus movimientos de deslizamien­
to sobre la s  superficies la te ra le s  del disco 27.

25 Por sus extremos ex teriores, las placas
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seguidoras 60 y 6l están interconectadas por dos árboles 
6¡? (Fig. 2 )y los cuales están espaciados entre s i  de forma 
que se adaptan a la  longitud arqueada de los miembros de mol 
de y espaciadores 2$ y 30 de cada uno de los grupos A-H. Los 

3 árboles 6$ se aplican estrechamante a los bordes opuestos de 
aberturas rectangulares 70 en cada placa espadadora 30. Asi, 
las placas espadadoras 30 son mantenidas en posición f i ja  
con respecto a las placas seguidoras 60 y 61 y, cuando Sstas 
están en sus posiciones hacia fuera, como se describ irá , la s  

10 superficies arqueadas de las placas espadadoras están exao 
tamente alineadas con las superficies arqueadas de la s  pla­
cas de molde 29.

de cada par tiene un cilindro hidráulico 71 dispuesto en una 
15 abertura rectangular 72 en la  misma. El extremo in te rio r  de 

cada cilindro 71 está abierto para rec ib ir  el flúido hidráu­
lico , y es mantenido en aplicación estanca a los flúidos con 
un conducto de alimentación 73 (Fig. 3) para ese fld ido, por 
medio de un to rn illo  74 en e l extremo exterior del c ilindro ,

20 el cual está en aplicación roscada oon una abertura en la  par­
te exterior del elemento desplazador.

60 y 61 de placas espadadoras pueden ser mantenidos en sus 
posiciones radiales hacia fuera por cualesquiera medios con- 

23 venientes. Como se ha ilu strado , se aplica presión h id ráu li-

Cada una de las placas seguidoras 60 y 6l

Los ocho pares de elementos desplazadores
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ca a los c ilindros 71 para este f in . Asi, se proporciona pre­
sión hidráulica por medio de flúido hidráulico en un acumula­
dor o depósito 75. Este acumulador está  montado sobre una pía 
ca circu lar 76 (Fig. l ) ,  la  cual está  soportada, en cualquier 

5 manera conveniente, (no representada), a la  derecha del d is­
co c ircu lar grueso 24a (Fig. 3). El flúido hidráulico proce­
dente del acumulador 75 está  conectado con e l sistema de con­
ductos 73 y el cual incluye todos los cilindros de presión 71 

de los ocho grupos A-H, por medio de tuberías 77 y 78 i lu s tra  
10 das en la  Fig. 1. También están conectados a este sistema de 

tuberías un manómetro 79 y una conexión 80 de llenado.
Las formas o p e rfile s  de las dos levas 

internas 65 y 66 son idénticos, y se ha ilustrado  uno de ellos 
en la  Fig. 2. La finalidad de los cilindros hidráulicos 71 es 

15 la  de mover hacia fuera e l par de placas seguidoras 60 y 61 

para cada grupo, antes del paso, y durante é s te , de los gru­
pos de placas de moldeo y espadadoras por la  h ilera  35 del 
extruidor. Las placas espadadoras son mantenidas en sus po­
siciones h a d a  fuera por la  presión hidráulica que actúa en 

20 los cilindros 71 durante un tiempo suficiente después de haber 
sido completada, la  operación de extrusión y moldeo, para per­
m itir  que solidifique e l material p lástico  del miembro de ba­
se o t i r a  20 y de los elementos protuberantes o ganchos 21.
En consecuencia, las su p e rfid e s  internas de las levas 65 y 

25 66 tienen dos secciones semicirculares 79 y 80 interconeota-
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das por dos superficies 8l  de desplazamiento dispuestas d ia- 
metralmente opuestas entre s i ,  y en las posiciones angulares 
aproximadas representadas en la  Fig. 2.

Los elementos 60 y 61 de desplazamiento 
5 de las placas espadadoras están guiados por los extremos 

de las placas espadadoras montadas sobre los mismos, duran­
te los movimientos de desplazamiento rad ial hada  dentro y 
hacia, fuera. Esto puede verse con referencia a la  Fig. 2, Gru 
po B, donde los Bordes extremos opuestos de la s  placas espa­

lo dadoras 30 se han indicado por números 82. Estos Bordes son 
paralelos entre s i y a l radio que pasa a través del pasador 
31. Los Bordes 82 están dispuestos en contacto con Bordes s i­
milares 83 (Fig. 9) de las placas de molde contiguas 2$. Pa­
ra perm itir e l movimiento radial de los árboles 69 para las 

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

La t i r a  continua 44, con las protuberan­
cias 21 moldeadas sobre la  misma, es dirig ida hacia fuera a l­
rededor de un ro d illo  o v a r il la  de toma 85 (Figs. 1 y 2) y 

20 es enrollada en una Bobina (no representada), o almacenada 
de otro modo.

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

25 metálica para encerrar e l aparato. Junto al rod illo  tomador
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8$ puede disponerse una. puerta basculante 87 como una sa­
lida. para e l producto p lástico . La temperatura dentro de la  
capucha 86 se mantiene mediante un flu jo  de a ire  a tempera­
tura controlada, a través de cuatro conductos de entrada 88 

5 (Fig. 2). El a ire  fluye saliendo a través de una abertura 
anular 8$ (Fig. 3) alrededor de la  p e rife ria  del miembro 
24.

Las cavidades de molde 33 y 34 producen 
elementos de gancho 21 que tienen superficies redondeadas,

10 mientras que en la s  Figs. 13$ 14 y 15 se ilu s tran  una o más 
formas modificadas en que el "ojo" del gancho tiene una su­
p e rfic ie  inclinada 94 en su extremo, que actúa como una su­
perfic ie  de leva durante la  extracción de los ganchos des­
de las cavidades de molde. Cuando se t i r a  del gancho radiad 

15 mente hacia fuera mediante la  cinta de conexión 44 (Fig. 2). 
(la  cual es sacada de la  superficie de la  rueda de moldear), 
esa superficie de leva hace que e l gancho sea expulsado de 
su cavidad de moldee a l espacio lib re  provisto mediante e l 
desplazamiento de la  placa espadadora adyacente, despren- 

20 diendo asi de la  cavidad e l ojo del gancho.
En las Figs. 13, 14 y 15, la  parte 90 de 

vástago tiene dos caras planas 91 igualmente dimensionales 
y una tercera cara 92 algo mayor. La parte 90 de vástago es 
mayor en sección transversal junto a la  cinta 20 que en la  

25 punta del gancho, para f a c i l i ta r  asi el llenado de la  cavi-
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dad del molde. Las tre s  partes de cara plana fa c ilita n  ál 
desprendimiento del gancho moldeado desde la  cavidad. Las 
tres partes de cara planas del vástago se continúan en cur­
vas suaves a, y a  través de, la  parte de gancho 93. La par- 

5 te de vástago de la  tercera cara $2 está  en el mismo plano 
continuo que la  cara correspondiente de la  parte 93 de gan­
cho, como puede verse en la Fig. 15. Además, la s  partes de 
gancho 93 están dispuestas formando un ángulo con e l eje 
geométrico de la  parte de vástago 90 menor que en el caso 

10 de los miembros de gancho formados en cavidades de molde 33 

y 34) como se ha indicado en la  Fig. 8.
Se comprenderá que pueden producirse obje­

tos que tengan.diversas formas, d is tin ta s  a la s  ?de los miem 
bros de gancho particularmente ilustrados en la s  Figs. 13- 

15 -15) de acuerdo con el método y el aparato del invento. Por
ejemplo, es posible la  producción continua de una p lu ra li­
dad de objetos, estando unido cada objeto a una t i r a  común 
que sirve como soporte y conexión común de los objetos. Ade­
más, es evidente que e l invento se presta de por s i  a la  pro- 

- 20 ducción de diferentes formas de protuberancias moldeadas, for­
madas como pelos y unidas en forma enteriza a una t i r a  de re_s 
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 e le - 

25 mentos de enganche de formas diferentes a las de los i lú s tra ­
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dos aquí específicamente
En consecuencia, será evidente para

los expertos en la  técnica que en lo  que antecede se ha 
descrito una realización, o unas realizaciones, particu- 

5 la res  del invehto, simplemente representativas. Por con­
siguiente, para apreciar de un modo más completo el es­
p ír i tu  y e l alcance del invento, deberá hacerse referen­
cia a las Reivindicaciones que se acompañan.

10 de a la  presentada en Estados Unidos de América, el 14 

de Mayo da 1.96$, bajo el número 824.597, se acoge a los 
benefioios del artloulo  51 del vigente Estatuto de la  Pro­
piedad In d u stria l.

La presente so lic itud  que correspon-

HEIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva
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que se presentan para que sean objeto de la  presente so li­
citud de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 
son los siguientes:

1 ." Un método de producir un producto 
5 p lástico  moldeado continuo, que comprende moldear por in ­

yección, a p a r tir  de un material p lástico  s in té tico  mol- 
deable, una multiplicidad de miembros erectos individua­
le s , mantener dichos miembros en una disposición prede­
terminada y, antes de que e l material de dichos miembros 

10 haya so lidificado , aplicar a las partes in ferio res de di­
chos miembros una pieza extruida de material p lástico  mol- 
deable, para formar un soporte de base para dichos miembros 
erectos, a la  superficie del cual están unidos de forma 
enteriza dichos miembros y desde cuya superficie se proyec 

1$ tan dichos miembros.

SO

25

2. -  Un método según la  reivindicación 1, 
en e l oual los miembros erectos son parecidos a pelos.

3. -  Un método según la  reivindicación 2, 
en el que los miembros parecidos a pelos comprenden elemen­
tos da enganohe en forma de un vástago reoto que termina en 
una. parte de gancho.

4 . -  Un método según la  reivindicación 3, 
en el que cada elemento de enganche es de configuración de 
forma en general de gancho, definiendo dicha parte de gancho 
una superfíole de enganche arqueada.
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5 . "= Un mátodo según la  reivindicación 1, 
en el que la  pieza exim ida es un material que tiene la  
misma composición que e l material de los miembros erectos.

6.  -  Un mátodo según la  reivindicación 1, en 
5 e l que la  pieza extruida es un material que tiene una com­

posición diferente a la  del m aterial de los miembros erec­
tos.

7 . -  UN METODO DE PRODUCIR UN PRODUCTO PLAS­
TICO MOLDEADO CONTINUO.

10 Tal y como se ha descrito en la  Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa­
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinticuatro  hojas es­
c rita s  a máquinas por una sola cara.
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