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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesion de un

MODELO DE UTILIDAD.

SOLICITANTE:  CORSETERA NORTE, S.A-

RESIDE~CIA: CIZUR MAYOR- PAMPLONA. (NAVARRA

ENUNCIADO: " MOLDEADORA"

Prioridad: Patente : . nC. del ... ..

P.P.
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-.; ‘El Estatuto | hig'a,nte sobre Propiedad Industrial, de

26 de Jullo de 1929,'en 'su texto refundido publicado el 30
de Abr;l'de 1930, establece los caracteres de patentabili-
dad de'las invenciones de tipo industrial que tienen por
obje%o,gﬁteﬁer ventajas sobre lo ya conocido, admitiendo
por consiguiente como patentables, las nuevas méquinas, a-
par&tbé, instrumentos, procesos de fabricacibn, etc. La am
plitudFdé conceptos previstos como patentables, ha llevado
al legisiadorﬁa aclarar (Art2., 46) que la enumeracibén con-
tenida-én dicho cuerpo legal es puramente enunciativa y.no
limitativa hac1éndola extensiva incluso a los descubrimlen
tos de tipo cientifico (Arte. 47).

El Decreto de 26 de Diciembre de. 1947, recogiendo
la Orden de»18 de Noviembre de 1935, confirma el criterio
legal de que también serén patentables los instrumentos, ob
jetos, o partes de 1los miswos, que aporten a la funcibn a
que son destlnados, un beneficio o efecto nuevo, y en defi

-

nitiva qpe cOnstituyan una mejora sustancial sobre lo antg

riormente conocido.

Puea bien, a tenor de lo expuesto, y en base al ar
ticulado que ‘recoge los conceptos expresados, debe conside-
rarse, que- la invencibn a que se refiere la presente memo-
ria, constituye una novedad industrial, con caracteristicas
y ventaaae que la hacen mereécedora del privilegio de explo-
taclbn exclusiva que por ella se solicita, premiando as{
los mérltos de qulen aporta a la industria del pails una ne-
Jora efectlva y precxsamente comprendida entre las enuncia-
das por la Ley como patentables. (Arts. 46 y 47 en relacién

con el 171, en su nueva redaccién afectada por la Orden de

18 de Noviembre de 1,935).
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,descr1p016n deta‘lada que de la misma se realiza, debiendo

Ay 5 s .
El presente registro ‘de modzlo de utilidad concierne como

'su ‘enunciado ind:i qﬁ@y‘una moldeadora de acuerdo con la

interpretarse siempre este concepto en su mas amplio sen-
tido y nunca en 1iﬁifativo.

‘ Este resultado industrial mejora notablemente
todo cuanto sobre éi'particular se conoce y utiliza actual-
mente, tanto por su sencillez constructiva como de aplica-
cidn, resieténcia, capacidad y precisién de trabajo y eco-
ﬁomia.. |

La moldeadora que nos ocupa representada en
los planos que se adjuntan a esta memoria descriptiva y
que més adelante se describiran detalladamente, esta des-
tinada a la fabricaéién en serie de elementos moldeados
para ser utilizadog.gn las industrias corseteras y sombrere-
ra respectivamente. Concretamente tal moldeadora estd do-
tada de ugimolde y contramolde estudiados para la fabrica-
cién de copés destinadas a la confeccién de sostenes, biki-
nis; efc,}pero légicamente, cambiando el molde y contramol-
de, opera;ién que‘sé realiza con sima sencillez, Se pueden
producir'égfas piezas, tales como el casquete de un sombre-
ro. .
;tBésicaﬁénte, el conjunto de la moldeadora com-
prende ungfcarcasavo armario en cuyo interior se localizan,
convenien;;mente diépuesto, todo el instrumental del circuj
to neuméticé de accionamiento de los cilindros actuantes
sobré loslglementos mbéviles de que esta dotada la moldeado-
ra. La kqﬁéiidad defla cara frontal de este armario o car-
casa, se pigsenta practicable mediante dos amplias puertas

que giran hacia fuera, segin ejes horizontales, al objeto




10

3
¢ s

[NV

25

30

de permltlr, con toda comodidad la manipulacién y entréﬁe-
nimiento de todos loatelementos ubicados en el interior.

En el lapqrgl izquierdo del armario y convenien-
temente adosado a él, se ha dispuesto el correspondxente
pupitre o panel de mandos en donde, perfectamente localiza-
dos para-facilitar el manejo del operario, se encuentran
los interruptores de puesta en marcha y paro de la moldea-
dora,asi como de los aparatos de control de funcionamiento.

Superiormente, el citado armario o carcasa reci-
be el acoplamiento de los medios para la alimentacién del
material a moldear; de los medios para calentar y prensar
el citado méterial y los medios de moldeo que comprgnden
el molde, céntramolde y el soporte pisador. De este modo,
se constifﬁ;e~la cadena de trabajo.que gravita sobre la car
casa o arﬁério conformando la base sustentadora de todo el
conjunto. %

Qép esta organizacién de los medios fundamentales
de que coﬁgia la moldeadora se obtiene, mediante traccién
manual dei mater1al a trabajar, el suministro continlo del
mismo a la pona de prensado y calentamiento, pasando segui-
damente, el materla} asi tratado, a la zona de moldeo pro-

piamente dicha.

Loa medios para la alimentacién ininterrumpida

del material ‘como primer eslabdén de la organizacibdn, consis;
ten en sendpg brazos dispuestos horizontalmente y parale-
los entre §i. los cuales constituyen el elemento de sopor-
fe sobre é#'que se montan, a través de correspondientes co-
Jingtea, £ies ejes, Los dos ejes extremos soportan los ro-
llos dei égférial de que se quiere confeccionar la prenda

y el ejé ééntral soporta el rollo de material de soporte,

“| “wensionss y caracteriéficab pPero Ein aCoplLamlento ulrecto —
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tal como papel, mater&al plastico, etc.
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El ele ¢ rrespondlente al rollo de material de
gnéslstema de frenado a fin de frenar mas
0 menos dicho eJe en‘funcién del peso del material. Este
mecanismo de frenado es imprescindible dado que el material
de.soporte qp cuestién es bastante pesado, lo que origina
quelel peé6 Ael trozo que se encuentra desenrrollado sea
suficiente para:hacer girar el eje y, consecuentemente,
proseguir sﬁainistrando mas material del requerido.

Sin embargo, el material de los otros rollos €s

mucho mas ligero, por lo que estos rollos permanecen esta-

bles, a no ser que se traccione, desde el extremo opuesto

de la moldeadora, de la banda continla de material que sa-

levmoldeado.

Se desprende de lo anteriormente referido que,
a los medios de calentamiento constitutivos del segundo
eslabdn eh el procego de molde, entra un sandwich continuo
integradq]por tres capas de material. El material del TO-
1llo més pféximo.a la zona de calentamiento formard l§ su-
perficielénterna de las copaé, el material del més alejado;
formarévi;'externa y por ultimo el material de soporte,
localizado en el eje central, quedara oculto entre los
otros dos, siendo el que mantiene el moldeado permanente.

. Los medios de calentamiento a que ya se ha hecho
reierencia_mas arriba, consisten en dos planchas de planta
rectanéuldr; integradas cada una de ellas por una placa
constituida preferentemente, de aluminio, calentada por
resistenclas electrlcas, y otra sobrepuesta de iguales di-
mensiones‘y caracteristlcas pero sin acoplamiento directo

a la fuente calorifica. Estas planchas se posicionan sobre
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que quedan enfrentadas y paralelas entre sl las placas co-
nexionadas a la fuéﬁ%é:de energia. La plancha inferior tie-
ne la facultad, megiéﬁ%e esparragos previstos en la base de
la moldeadora, de poder bascular lo suficiente como para
poder efectuar cémodémente su enrasamiento con la base su-
périor del contramolde, al objeto de que el pase del mate-
rial no encuentre obstaculo alguno que impida el desliza-
miento de una iona a otra. Por otro lado, la plancha supe-
rior estéd dotada de movimiento ascendente y descendente re-
gulado mediante un cilindro neumdtico govbernado desde el
pupitre o panel de mandos.

Se completa la moldeadora que constituye el objeQ
to de la presente invencidén, con la zona de moldeo propia-
mente dicha, donde se qbfienen, merced al tratamiento pre-
vio otorgado al material, los elementos acopkados con la
conformacién requerida segin las estructuras de los mol-
dea,empleadds en cada operacién de moldeo.

Bésicamente, esta zona de moldeo comprende un
molde super;or constituido por una pieza laminay plana de
sraﬁ robﬁstez desprévista de material en su parte central
y en cuya ééra inferjor se han dispuesto, convenientemente
soldados por sus bases, una pluralidad de cuerpos cénicos,
huecos ( en este caso, seis), comunicados entre s{. Median-
te una tapa y una junta de papel que obturan la abertura
mencionada se obtieﬁe una cémara hermética que es refrige-
rada,dada la alta temperatura que la accién de moldeo le
proporcioné,por el agua que se suministra a su interior a
través de correspondientes mangueras y tubos de refrigeraci

Este molde superior esta dotado de un movimiento

ascendente y descendente guiado en su recorrido por intro-
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.sustentadoras del %ismb siendo ésta pletina solldarla del

' rra, se vincula al véstago del correspondiente cilindro de

duccidén de los extremos de uns pletina en sendas ranuras

vertlcales practlcadas en las caras internas de 1as columnas

extremo de una barra que emerge centrada y perpendicularmen-
te de la ya citada tapa del molde, por cuyo extreﬁo, tal ba-
accionamiento, gobernado desde el panel de mandos.

Pendiente también de la citada barra, y apoyado
en el molde superior, existe un soporte pisador, constitui-
do por una armadura metdlica que forma, aproximadamente, el
esqueleto de un cuerpo prismatico., Este elemento mantiene
en posicidén avanzada, por efecto de un resorte helicoidal,
al pisador propiamente dicho, el cual se halla atornillado
convenientemente a la base inferior del citado cuerpo pris-
matico.

4a nisién de este elemento pisador es mantener
tensa la b,nda de material cuando se realiza el moldeo del
mismo, pa*p lo cual lo aprisiona y comprime contra la peri-
feria de lé plancha de madera que actua como contramolde.

?l contramolde es simplemente una plancha de ma-
dera dotadé de los orificios correspondientes a cada uno
de los congﬁ del molde superior.

v#n resumeh, una operacién de moldeo se realiza
de acuerdqfﬁon los siguientes pasos:

;).- Un operario tracciona del sandwich de mate-
rial de moi@eo.

ﬁ).- El sandwich pasa a las planchas de calenta-
miento que;le comunican el calor y la presién necesaria
para que su moldeo posterior se realice en 6ptimas condi-

ciones.
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tra el contramoldeyel;tiempo necesario, previamente calcu-
’ R

cién se.realiza mediante unas cuchillas especiales, de funt

etc., en cuanto no alteren ni modifiquen la esencia del

C)em Opefgcién de moldeo propiamente dicha. En

esta operacién el molde superior se mantiene actuando con-

lado, para conseguir un moldeo permanente del sandwich.

d).- Corte de las piezas moldeadas. Esta opera-

cionamiento automatico, las cuales no aparecen representa-
das en los planos adjuntos.

A continuacidén se describirép las distintas par-
tes y el funcionamiento de la moldeadora en cuestidén con
la ayuda de los planos que se adjuntan a esta memoria des-
criptiva, en los qﬁe se representan un modelo preferente
de realizacién de la invencién, ofrecido a titulo de ejem-
plo y sin caracternlimitativo, por lo que todas sus variangt

tes de detalle, forma, dimensiones, proporciones, materia

invento ni determinen la obtencidén de un resultado indus-
trial nuevo y distinto, deben considerarse incluidas den-
tro del ambito de ﬁroteccién dimanante del registro ahora
solicitado. _

La figura 18, corresponde a un alzado frontal
de la moldeadora dddde puede apreciarse, dadas las diferent
tes carécteristicaa Que definen a cada una de ellas, las
tres partes o zonaé fundamentales de la misma. La letra A
determina la zona de alimentacién del material con la dis-
posicién de los ejés portadores de los rollos. Con B. se
observa la zona de calentamiento y prensado del material,
donde perfectamenté reflejada se aprecia la organizacién
de las planchas, cilindro neumatico de accionamiento, asi

como los medios para la basculacién de la plancha inferior|
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.rior, contramolde y el elemento pisador.

Por ult imo, la lesra C. corresponde a la zona de

moldeo en donde oq@&h instalado el soporte del molde supe-

La figura 25, corresponde a una vista lateral de
la moldeadora por el lado correspondiente a la zona de mol-
deo. Eséa representacién refleja perfectamente la organiza-
cibén de los distintés elementos que la componen. Asi puede

observarse la configuracién del puente sustentador del mol-

de superior, a través de cuyas columnas se desliza éste ver

ticalmente, merced a la accién del cilindro neumatico alo=-
jado en la cabeza o caja superior del puente.

La figura 38, es un detalle a mayor escala, co-
rrespondiente a la mitad superior de la figura anterior,
Para reflejar con exactitud la forma de construccién del
molde superior, se ha representado seccionado, correspon-
diendo su posicionamiento al instante de retraimiento del
vésﬁago del cilindro neumatico, es decif, situado en el
punto mas alejado del contramolde.

La figura 48, representa una vista en planta de
una parte de la zoha de alimentacién, determinada seguin la
linea A-B de la figura 18, Esta figura, como puede observar
se, muestra perfectamente la forma en que los ejes porta-
rollos.quedan vinculados a los brazos constitutivos del so-
porte, incorporando uno de tales gjes al sistema de frenado
de accionamiento manual.

Por Gltimo, la figura 58 es una vista en planta
del molde superior segin la linea C-D de la figura 38. En
esta figura se ilustra claramente la configuracién del ele-
mento pisador, asi‘como su acoplamiento al molde, encontran

dose ambos actuandp~sobre el material en el momento del --

1 4
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moldeo.

La estructura general de la moldeadora se despren-

R -

de de las figuras 1éﬁyﬂés. Como puede comprobarse tal moldeg

dora se constituye a partir de una carcasa o armario 1, con
puertas 2 y 3 en uno de sus frentes, en cuyo interior se
localiza el instrumental del circuito neumatico de acciona-
miento.

A este armario o carcasa 1 se encuentra adosado,
en uno de sus laterales, el panel de mandos 4 y, por el
otro extremo, el soporte de los ejes porta-rollos segin se
indica con A, Asimismo, sobre el armario o carcasa 1, se
encuentran sitqadas, por un lado, las planchas de calenta-
miento y prensédo gseglin §e indica con,B, y por otro, las
columnas que séportan el molde superior y sus mecanismos
de accionamiento, asi como el contramolde, zona ésta ulti-
ma denominada de moldeo y marcada con la letra C.

| Los medios empleados para la constitucién de la
zona de alimentacién A., consisten en dos brazos 5 y 6 dig
puestos y mantenidos horizontalmente y paralelos entre si,
mediante barras separadoras 7. La vinculacién de estos bra
zos 5y 6 al armario o carcasa 1, se realiza a través de
un acodamiento que los mismos presentan, por cuyos extre-
mos libres y mediante los correspondientes organos de an-
claje quedan perfectamente fijados al costado de la moldea
dora.

Sobre los cojinetes 8, se han montado, con posi-
bilidad de desplazamiento axial, tres ejes referenciados
en la figura 18 con 9, 10 y 1l1l. Los dos ejes extremos 9 y
11 soportan los rollos 12 y 13 del material de que se desea

confeccionar la prenda, y el eje central, 10, soporta el --
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rollo 14 de material’ de. soporte.

El eje llr*correspondlente a la sustentacién
del rollo 14, puede‘%er?regulado en su giro en v1rtud de
un elemento de frenado constltuldo por una correa abierta
15, qﬁe:abraza la llanta acanalada 16, prevista en uno de
los extremos del ejé'll. Ambos terminales de la citgda co-
rrea 15 se relacionan a una palanca 17, cuyo centro de gi-
ro es el eje longitudinal de una de las barras de separa-
cién 7. Uno de los terminales de la correa 15 se amérra di-
rectamente a la palanca 17 en un punto préximo al centro
de giro de la misma, mientras que el otro terminal se re-
laciona opuestamente con interposicién de un muelle 18,
para determinar, con el accionamiento manual de la palanca
17, el tensamiento optiﬁo de la correa 15, al objeto de
actuar como zaﬁata de fremno.

En la figura 12 la zona marcada con B, corres-
ponde a la zona de calentamiento del material a moldear,
el éual entra procedente de los rollos 9, 10 y 11 confor-
mando un sandwich previamente tensado por la barra de se-~
paracién 7 localizada en el codo que conforman los Brazos
5 y 6. Esta zona de calentamienfo estéa cbnstituida por dos
planchas 19 y 20 de planta rectéangular, éada una de ellas
integrada por una placa 21 ¥y 22 calentadas mediante resis-
tencias eléctricas, y otras supérpueataa25 y 24 de iguales
dimensiones pero sin acoplamiento directo a la fuente ca-
lorifica. Ambas planchas 19 y 20 quedan posicionadas sobre
la base superior o tablero de la moldeadora de forma que
quedan enfrentadas y paralelas entre si las placas 21 y
22 conexionadas a la fuente de energia. La plancha infe-

rior 20, conformada por las placas 22 y 24, esta facultada
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para, por medio de ééﬁérragos 25, roscadgg a la citada base
sﬁperior‘del armariaﬁl,'poder bascular a través de los pivo
tes 26 hasta ppsici@%arﬁe con una inclinacién tal que.per-
nita su - - enrhaamieﬁto'con la base superior del cdntramol-
de 54. Por otro lado, la plancha superior 19 constituida
pof las blacaa 21 &'23 estd dotada de movimiento ascenden-
te y deacendente fegqlado por el cilindro neumatico 27 so-
lidario a través de las columnas 28 al tablero del armario
o carcasa 1l de la mdldeadora.

En las figuras 18, 28, 38 y 48, puede verse la
zona de moldeo propiamente dicha, la cual estd constituida

por un molde superior 29, conformado por una pieza laminar

plana 30 (figura %8), en cuya cara inferior se han dispues-|

to, convenientemente soldados por sus baées, unos cuerpos
cénicos 31, huecos, comunicados entre si. Centradamente la
pieza plina 30 presenta una abertura 32, la cual es obtu-
rada mediante la tapa 33 al objeto de determinar un espacio
equivalente al ancho de la pieza 30 con lo que se estable-
ce una camara de comunicacidén entre los distintos cuerpos
cénicos 31. Con ésta organizacién se ha obtenido un cuerpo
totalmente hermético que recibe la circulacién del agua
para su refrigeracién merced a las mangueras 34 conexiona-
das a la red de diétribucién.

El movimiento vertical de que estd dotado este
molde superior 29, es guiado en su recorrido ascendente y
descendente por int;oduccién de los extremos 35 & 36 de
una pletina 37, en sendas ranuras 38 y 29, practicadas en
las caras internas de las columnas 40 y 41 sustentadoras
del conjunto. La pletina 37 es solidaria del extremo de 1la

barra 42 que emerge centrada y perpendicularmente de la ya
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de los cuerpos cénicos 31, en virtud del empuje constante
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citada tapa 33 del fiolde 29, estando tal extremo de la ba-

rra 42, a su vez, vinculada mediante el manguito 43 al Vas-
tago 44 del cilind%? df accionamiento 45, ubicado en el in-
terior del armario 46;?junto con los aparatos 47 que con-
trolan la temperatura de las planchas de calentamiento 19
y 20 & del molde superior 29, respectivamente.

Puede observarse en esta misma figura %8 el ele-
mento pisador 48, el cual tiene posibilidad de deslizamien-
to sobre la barra 42 y cuyo posicionamiento en reposo co-
rresponde a la representacién de la citada figura. La conso
titucidén de tal elemento pisador 48 viene dada a partir de
una armadura metdlica 49 que forma el esqueleto de un cuer-
po prismadtico cuyos bordes inferiores 50 reciben el acopla- ‘

miento de la #ona pisadora 51, propiamente dicha, estando

tal zona en posicidén avanzada con respecto a los vértices

que sobre el cubo 52, previsto superiormente, ejerce la
accién de unAresorte helicoidal 53, localizado alrededor
de la barra 42 de vinculacién al véastago 44 del cilindro 4%.

El contramolde 54, que aparece situado inferior-
mente y perfectamente anclado al tablero del armario o car-
casa 1, consiste en una plancha de madera 55 dotada de los
orificios 56 en correspondencia con cada uno de los cuer=-
pos cénicos 31 del molde superior 29.

Para la mejor comprensién del funcionamiento
global de la moldeadora que constituye el objeto de ésta
invencién, y con objeto de que sus diferentes posibilidades
se hagan evidentes, se va a explicar a continuacién la for-
ma en la qQue se realiza su manejo, aplicado a la obtencién

en serie, de elementos acopados destinados a la industria
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Una vez @gg%ado el dispositivo de alimghtacién
con los rollos de ﬁgfégial 12 y 13, de que se desea con--
feccionar la prenda"yfdel rollo 14 de material de soporte,
cuyaS'tr?s capas de.méterial integran un sandwich continuo,
el operario debe coneiionar las placas 21 y 22 a la red de
energia, al objeto de'conseguir la temperatura éptima de
las planchas 19 y 20. Acto seguido y mediante los esparra-
gos 25 se establece la inclinacidén adecuada de la plancha
inferior hasta que quede perfectamene enrasada con la base
superior del contramolde 54.

Traccionando ligeramente del sandwich, haciendo
pasar las tres capas de material a moldear por debajo de la
barra de separacién 7, ldcglizada en los acodamientos de log
brazos 5 y 6, al obj?to de que ‘aquella actie como elemento
centrador del paso del material entre las planchas de calen-
tamiento 19 y 20, y.pqsicionando la palanca 17 en un punto
que determine el debido tensamiento de la correa 15 para
mantener estable el giro del eje 11, se hace deslizar el
sandwich hasta el otro extremo de la moldeadora dén&e,defi-
nitivamente, queda situado el tnico operario que gobernara
toda la operacién dé:moldeo. '

Asi las cdsas, y comprobade mediante la lectura
de uno de los aparatos 47 que las planchas 19 y 20 han al-
canzado la temperatura reéueridé, se procede a la puesta en
marcha del circuito de'refrigeracién del molde supbfior 29,
y del cifcuito neumético de accionamiento del cilindro 27,
Este cilindro, cuyo &éstago es solidario de la plancha 19,
tiene prevista carrera'determinada para que al ser acciona-

do, hagé#&ontacto las placas 21 y 22, las cuales comunican
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el calor y la preslén necesaria a la porcién de sandwich

entre ellas alojado. Pasado el tiempo necesario para que
fs‘f'
thay

el moldeo posterlor se reallce en 6ptimas condlclones, se

retira la plancha 19 y 'se tracciona del material hasta po-
sicionarlo sobre el contramolde, momento éste en que se
hace actuar simultéﬁeamente, el cilindro 27 para proseguir
calentando y prensando material, y el cilindro 45 actuante
sobre el molde supefibr 29, al que hace descenderljunto
con el elemento pisador 48. En esta operacidén, la zona pi-
sadora 51, que se manteEne en posicién avanzada con respec-
to a los conos 31 merced al muelle 53, contacta primeramen—
te con la banda de material al que aprisiona y comprime
contra la periferia de la plancha 55 que actla como contra-
molde 54, Por efecto del continuo avance del molde superior
29, los cuerpos cbédnicos 31 se encastran en los orificios 56
del contramolde 54, arrastrando y deformando el material
que por mantenimient6 de este posicionamiento, el tiempo
necesario, queda moldeado permanentemente.

Obtenido este primer moldeo, se vuelve al molde
29 a su posicién més‘alejada del contramolde 54, al objeto
de traccionar del sandwich que ininterrumpidamente ha ido
calenténdose,idebido a que las superficies de laé.planchas
de calentamiento 19 y 20 son aproximadamente el doble de
la superficie del moide 29, precisamente al objeto de que
el sandwich de material de moldeo tenga tiempo suficiente

de calentarse hasta la temperatura ided de moldeo.

.
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Hecha la des@h@pcién a que se reflere la mgmoria
que antecede, es8 preclso insistir en que los detalles de
realizacién de la 1dea expuesta pueden variar, es decir,
que pueden sufrir pequenas alteraciones, basadas siempre
en:los principios fﬁﬁdamentales de la idea, gque son en esen
cia los que quedan réflejados en los plrrafos de la descrip,
cién hecha. En efecto, el Artfculo 48 del Estatuto vigente
sobre Propiedad Induétrial, establéce como no patentables,
en su apartado tercefo, "l1os8 cambios de forma, dimensiones,
proporciones y materias de un objeto ya patentado" fijando
asi{ el criterio del iegialador en el sentido de que paten-
tada una idea que pueda dar lugar & una realidad préctica
e industrializable, nadie podré apoyarse en ella para, &
pretéxto de haber introducido ligeras modificaciones, pre-
sentarla como nueva y propia. .

Este principio, en cuanto al alcaﬁce de la protec—
cidn del objeto patentado se refiere, se halla confirmado |
por nﬁmerosaa Sentencias del Tribunal Supremo, y entre -
ellas, como més terminantes, en'las de fechas 16 de ‘octubre
de 1954, 23 de enero de 1959, 20 de marzo de 1964 y otras.,

Establecido .el concepto expresado, en cuénto a la
amplitud que debe darse a la proteccién solicitada, se re-
dacta a continuacién la Nota de Reivindicaciones, de acuer
do con lo que ge eatﬁblece en el Gltimo pérrafo del apar-
tado tercero del Art{culo 100 de la Ley, sintetizando as{
las novedades unZSQ desean reivindicar:

NOTA DE REIVINDICACIONES
En resfmen, el privilegio de explotacidn exclusi-

va que se solicita, recaerd sobre las reivindicaciones si-

guientes:

J
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para la fabricacién’ de elementos acopados, destinados a la

confeccibédn de sosténes, bikinis, sombreros y similares, -

.tal y paralelamente entre si los cuales constituyen el

~elemento de soporte,sobre el que se montan, a través de

'de los rollos de materlal habiéndose previsto que el giro

amna hRER -17-
20455

1. MOLDEADORA, que siendo de especial aplicacién

cbmprendiendo una carcasa o armario en cuyo interior se lo
caliza el instrumental en si conocido del circuito neumé-
tico de accionamiento de los cilindros actuantes sobre los
elementos méviles de la moldeadora, asi como un panel de
mandos y los correspondientes aparatos para el control de
temperatura, esencialmenté se caracteriza por disponer de
medios para la alimentacién del material a moldear; medios
para calentar y prensar el citado material y medios de mol
deo comprendiendo el molde, contramolde y el soporte pisa-
dor, habiéndose previsto que los medios para la alimenta-
cién del material a moldear mediante traccién manual del
mismo, ejecute el suminlstro contlnuo a la zona siguiente
de la moldeadora en que se hallan los medios de prensado
y calentamiento, pasando seguidamente, el material asi tra
tado, a la zona de’moideo propiamente dicha.

2. MOLDEADORA, segin 1, caracterizadaAporque
los medios pera la alimentacién ininterrumpida del mate-

rial a moldeasr consisten en dos brazos dispuestos horizon-

correspondienteé cbdinetes; una serie de ejes portadores

de al menos uno de los citados ejes pueda ser regulado
a voluntad.

3, MOLDEADORA, segin la reivindicacién anterion
caracterizada porqﬁe le regulacién de giro de al menos uno

de los ejes portarféllos ge realiza mediante un elemento
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de frenado constituido por una correa abierta que, abrazan

‘ -18 -
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do la llante acanalpda de una polea prevista en uno de los
extremos del eje sé:relaciona por ambos terminales a una
palanca solidaria del soporte de los ejes portarrollos, ha
biéndose previsto que uno de los terminales de la correa
se amarre directamenpe a la palanca en un punto préximo

al centro de giro de la misma, mientras que el otro termi-
nal se relaciopa, opuestamente, con intefposicién de un re
sorte helicoidal de tensamiento.

| 4, MOLDEADORA, segin 1, caracterizada porque log
medios para el calentamiento del meterial a moldear comsisg
ten en dos plénchas‘de planta rectangular, cada una de -
ellas inte.grada por una placa construida preferentemente
en aluminio y calentada por medios en si conocidos, tal co-
mo por eJemplo mediénte resistencias eléctricas, y otra
sobrepuesta de iguales dimensiones y caracteristicas pero
éin acoplamiento di¥ecto a la fuente calorifica, habiendo-
se previsto que ambas planchas de calentamiento queden po-
sicionadas sobre la base superior o tablero de la moldea-
dora, de tal manera que quedan enfrentadas Yy paralelas en-
tre si, las placas'conéxionadas a la fuente de energia,
estando la'planchaﬂinferior facultada para, por medio de
espArragos roscados a 1acitadajbase superior o tablero y
contactando con la cara inferior de tal plancha, poder bag

cular hasta quedar perfectamente enrasada con la base su-

perior del contramolde, en tanto que la plancha superior eg

té& dotada de movimiento ascendente y descendente‘regulado
por un elemento en s8i conocido, tal como puede ser un ci-
lindro neumético, solidario a través de columnas al table-

ro de la moldesdora.
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5. MOLDEADORA, segin 1, caracterizada porque

I%s medios de moldég:bonsisten en un mole superio? consti-
tuido por una pieza lsminar plana, de planta rectangular,
en cuya cara inferior se han dispuesto, convenientemente
soldados_por sus bases, una pluralidad de cuerpos cbnicos,
huecos, comunicados entre s{, a través de ranuras; presen-
tando centradamente la pieza portadora de tales cuerpos cQo
nicos una amplia abertura que afecta a la totalidad delos
nismos originéndose una cémara herméticazpor cerramiento
de la tal abertura merced a la incorporacién de una tapa
atornillada convenlentemente, habiéndose provisto que la
tnice comunicacién de la citada cémara con el exterior se
realice a través de cbrrespondientes mangueras y tubos de
refrigeracién, estando dbtado ademés este molde superior
de un movimieﬂto veftical guiado en su recorrido ascenden-
te ¥ descendeﬁte, por-introduccién de los extremos de una
pletlna en sendas ranuras verticales practicadas en las ca
ras 1nternas de las columnas sustentadoras del conjunto,
pletlna que es solldarla del extremo de una barra que emer
ge centrada y perpendicularmente de la ya citada tapa del
molde, por cuyo extremo tal barra se vincula al vastago &l
correspondiente cilindro de accionamiento, caracterizando-
se también tales medios de moldeo porgque con posibilidad
de deslizamiento sdbre la mencionada barra, y apoyando la
cara ‘inferior de su tnica base sobre el molde superior, -
existe un elemento en funciones de soporte pisador consti-
tuido por una armadura metélica cuyos bordes inferiores re
ciben el acoplamiento de la zona pisadora propiamente dich
estando tal iona pisadora en posicién avanzada con respec-

to a los vértices de los cuerpos cénicos, en virtud del em
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'puje constante que sobre su base ejerce la accidén de un re

sorte helicoidal previsto alrededor de la barra de vincu-

‘lacién al vastago del érgano de movimiento, habiéndose

previsto que la mencionada zona pisadora, en la accién de
moldeo contacte conlla periferia de una plancha de madera
en funcién de contramolde, para lo cual se han practica—
do en ella los orificios correspondientes a cada uno de
los cuerpos cbénicos del molde superior.

6. Se reivindica por dltimo como objeto sobre

el que ha de recaeriél modelo de utilidad que se solicita:

- 'MOLDEADORA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
1a presente memoria descrlptiva que consta de Veinte pa-
ginas mecanografiadas, y dibujos adjuntos.

Madrid, 7 febrero 1.973

| BERNARDO UNGRIA
. PP~
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