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La presente invencion se relaciona con un proé%dimiento ¥ un dis~ <
positivo para fundir por inysccidn moldeadora cuerpos huecos de cual
quier forma y configuracion deseadas y que presenten por lo menos
una abertura de tamafio comparativamente grande, tales como racores
para tuberias, con cualquier material adecuado.

Existen muchos métodos conocidos y aparatos para el
noldeo por inyeocién de cuerpos huscos que presenten cavidades entrTQ
tes y/o rebajos y por lo menos una abertura. Estos métodos presen—
ten una caracteristica comﬁh, el ﬁso de un molde r{gido, general;
mente dividido, y de un nucleo interno rigido y compuesto de par-
tes desprendibles, Cuando el compuesto o masa de moldeo contiene un
exceso de agua, cCOmO ocurre ooﬁ lag masas de amianto-cemento,'cada
componente del nucleo es separademente éncerrado en una vaina de
material eléstico? infléndose ceda componente mediante la entrada
de un fluido & presidn entre el componente del micleo y su vaina,
de manera que al dllatarse asia expulse el exceso ae agua del com—
puesto de moldeo que llena la cavidad del molde. Estos métodos cono
cidos presentaban la desventaja de que la présién de la mesa inysc-
tada penetrabs entre las jumtas del nucleo ¥y las separaba. Se cono-
cen muchos sistemas destinados a evitar esto mediante la presion de
los componentes del nucleo entre s{ en la cavidad del molde. Sin
embargo, aun con estos probedimientos conocidos, la presion bajo
1z cusl se inyecta la masa de moldeo fuerza a éste a inmtroducirse
en todo intersticio existente en las'juntgs entre componentes conti-
guos del nucleo, o le obliga a adaptarse marcadamente a todos los
bordes o eaoalonés formados por cﬁalquier alineamiento imperfecto
o coincidencia de apoyos adyacentes del nucleo, Bsta penetracién
de lugar a rebabas, estrias y escalones en la superficie interna de
ls pieza fundida acabada, que han de eliminérse mediante operacio-

nes adicionales o, cuando ello no es posible, actuan como centros
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de concentracion de tensiones una vez montada la pieza o en f‘uncio—,ﬁ

namiento. Estas rebabas y escalones se harén mds proﬁuﬁéiados cuan-
do la masa de moldeo usada requiéra, debido a su considerable conte—
nido de agua, el inflado de las vainas que encierran & los componen=—
tes del nucleo.

En tales métodos conocidos de moldeo por inyeccion, la
necesidad de componer el nucleo con une serie de partes que han de
extraerse luego sucesivamente de la cavidad rebajeda de la pieza
fundida, reduce el ritmo de produccion y complica o impide en slgu-
nos casos todo automatismo en el proceso de fabricacion.

Otra limitacion considerable es la de que la cavidad
interna de dicho cuerpo hueco, que esta dividida en una serie de
camaras iguales en numero a las aberturas establecidas en la pieza
acabada, ha de tener une forma tal que permita la extraccion de los
diveréos aomponentes del niclec a traves de dichas ;berturas.

Es un objeto de la presente invencion ﬁroporoionar un
procedimiento y dispositivo perfeccionados para la formacién; me—
diante moldeo por inyeccion, de cuerpos huecos compléjos o rebajados
con una abertura, por lo menos, comparativemente grande, con lo
cual se eliminen las desventajas antes mencionadas y las piezas ob-
tenidas presenten superficies internas perfectamente uniformes y.
lisas. |

Otro objeto as el de proporcionar, para tales moldeos,
nucleos compuestos que contengan un numero de componentes aprecia-
blemente menor que el requerido en el arte conocido pars oﬁsraoio—
nes eéuivalentes, con la adicional ventaje de que su posibilidad de
extraccion de la pieza endurecida se hace independiente de la natu-
releze y extensidn de los rebajos practicados en ellae

| A fin de conseguir estos resultados, la presente ihven—

cion proporcionsa una sola vaina continue en la que se introduscen los
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~ do ha deo inyectarse fluido & presion entre ambos elementos. El mue-—

con facilidad a traves de 6ualquiera de las aberturas de la pieza
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diversos componentes del nucleo. Esta vaina cubre las juntas del -

nucleo j consta de una sola capa de material elastico. En una va-
riante de la invencion, este vaina es de dos capas, ugidas hermeti-
camente por sus margenes para formsr entre ellas un recipiente co~
rrado, hueco e inflabie entre cuyas paredes puede introducirse el
fluido a presién a traves de uno o mas conductos adecuados. Tal vai-
na de dos capas elimina la necesidad de establecer un cierre hermé-

tico entre los margenes de la vaina y los extremos del nmicleo cuan-

vo procedimiento consiste pof consiguiente en disponer dentro de una
cavidad de molde la citada vaina continua, cuya forma exterior ha
dé.corresponder a la forma interna a dar al cuerpo hueco y cuya for-
ma interna e5~édecuada para recibir y mantener unidos los componen=-
tes rigidos y.adecuadamente configurados del nucleo.compuesto; la .
introduccion, & través de las aberturas dispuestas en ol molde,

de estos componentes del nucleo en diéha vaina hasta una profundidad
predeterminada la inyeccion en la forma habitual del compuesto de |
moldeo. en le cavidad del moldej y, despues de que el compuesto de ..
moldeo se ha-endurecido, la extraccion de los componentes del nucleo
de la vaina a traves de las correspondientes aberturas del molde,

después de lo cual la vaina eléstica, ahora vacia, puede retirarse

acabada. En el caso de una masa de moldeo de naturaleza pastosa,

las operaciones de-inflado de la vaina para presiomar el exceso de
égﬁa expulsandolo de la pieza, han de efeptuarse antes del endure-
cimiento. |

Debigo_al hecho de que la vaina es continua, sus paredes

cubrirén las juntag formadas entie los.componentes.del.nﬁclep y
evitaran éue la masa inyectada penetre en cualquier intersticio
existente entre ellos; Por consiguiente, esta vaina continua impo-

sibilita la formacidn de rebalas y estrias en las juntas del nucleo
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permitiendo asi un trabajado menos preciso de los compfﬁénté; del
nﬁqleo, puesto que se requiere un ajﬁste menos exacto entre ellos.
Por consiguiente, reduce el marcado de cualesquieras bordes o escalo:
nes derivados de-la imperfecta coincidencia de los componentes ad-
yacentes del nucleo.

. Cuéndo la mase moldeable tiene la consigtencia de una
pasta, como en el ya citado caso de las mezclas de amianto-cemento,
¥y por consiguiente el exceso de ague ha de expulserse de la cavidad
de moldeo despues de la inyeccién, el molde ha de hacerse de mate-
rial poroso en la forms convencional, mientras que se infla la vai-
na introduciendo un fliido & presion, tal como agua, entre el nu-
oleo y dicha vaina. Las paredes en dilatacidon de ésta ultima com-
primen entre ellag y la superficie de la cavidad del molde la masa
que 1lena'dicha cavidad y exprimen el exceso de agua del compuesto.
Esto puede'haoerse establéeciendo un ciare perfectamente hermético
entre los margenes de la vaina y los correspondiehtes extremos dél
nuglso, asi como unos conductos dentro del nucleo que‘lléven el
fliido & presion bajo la vaina eléstica pare inflarla,

El trabajo que supone tal cierre hermetico queda eli-
minado usando la faina huece de dos capas ya mencionada, en cuyo
éspacio interno podria introducirse a presion el liquido directa-
mente. |

En otra version de la invenc;én, la vaina elastica em—
pleada consta de una parte externa continua que envuelve a todos
los componentes del nﬁcleo, y una o mas partes internas, tambien
elésticas, cade uns de las cueles encierra, al menos parcialmente,
a los componentes individuales del nucleo. En esta version, el
fluido a presion destinado & la deshidratacidon de la masa.moldeable
es introducido entre el nucleo rigido y la vaina externa.

* . N s 2 2
Se comprenderé mejor la presente invencion con la si-
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guiente descripcion y ad juntos dibujos, que iluséfEKNEigunas de las.
posibles versiones de la misma, asi como su aplicacién»é'los raco-
res para tuberfas de tipo corriente.

En los dibujos:

La fig. 1 muestra un alzado parcialmente en seccion a
traves de un conjunto de molde de acuerdo con la presente invencién,
para el vaciado de un racor del tipo ramificado en doble Y.

| La fig. 2 es un alzado parcialmente en seccion a través
de otra version de la invencién, aplicable a la produccion de un ra-
cor para tuberia ramificado en Y simple.

La fig. 3 os un alzado similar a traves de una tercers
versidn, aplicada al vaciado de un racor para tuberia de tipo des-
centrado.

La‘figr'4 es un alzado similar a traves de una cuarta

‘ s ” vv "
version, aplicada & la formacion de un matraz.

El conjunto de moldeo mostradc en la figura 1 se des~
tina principalmemte pare el uso ﬁe une mase moldeable que no requie-
re deshidratecidn. Por consiguiente, el mélde dividido 1 esté& hecho
de un material no poroso. Dentro de la cavidad del molde se dispone
wma vains continua 2 de material elastico, tal como caucho. Su forma
externa corresponde a la forma interna de la pieza. acabada. Despues
de que se ha ajustado convénientemente dicha vaina en la cavidad
del molde, de manera que sus cuatro aberturas se apoyen en lasg cua-
tro corregpondientes aberturas del molde, se introduce el primer
componente 4 del nucleo en la vaina, a través de la abertura situada
eﬁ la parte superior del molde 1, y sucesivamente se introducen los
componentes 3 y 5 del nucleo a traves de los orificios laterales
del molde en los corfespondientes ramales de la vaina, hasta que
se apoyen-contra sus asiatos en el domponente 4. Su correcta pési—

cidn puede asegurarse por cualquier medio conocido, tales como pasa-
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‘1los 6. Seguidamente pueden extrasrse los componentes rigidos 3 y 5

perfectamente uniforme y lise, sin bordes agudos, rebabas ni otras

dores coincidentes, qué no se muestran en las figuras. En egta apli=
cacién, los cuatro extremos del micleo rigido 3, 4, 5 yila vaing 2
se proyectan rebasando las cuatro aberturas del molde y se ajustan
comodamente dentro de los correspondientes anillos 6 que sostienen
al nucleo en su posicion. Los extremos de la vaina 2_estén conve— -
nientemente rebordeados,.ajusténdose tales rebordes en correspondienT
tes entrantes dispuestos en el anillo 6. Antes de inyectar la masa
moldeable, se presiona una placa de cobertura 7, mediante pernos 8
por ejemplo, sobre cada anillo 6, para formar um cierre impermeable.
Luego puede inyectarse la masa moldeable en el molde de
la manera convencional, & través del canal 10, en la direccidn de
la flecha 11. Despues de que la masa ha fraguado y se ha endurecido,

se desatornillan los pernos 8 y se retiran las placas 7 y los ani-

del nﬁoleo ¥ luego el 4 sucesivamente de la vaina 2, retirdndose
finalmente la vaina, ahora vacia, a traves de la aﬁertura 12 en la
direccion de la fleaha 13. Debido a la naturaleza elastica de esta
vaina, tal operacion se realiza facilmente. Iuego puéde apartarse
el molde dividido 1 para dejar libre el racor terminado. Debido a
la interposicidn de la vaina continua entre el mucleo rigido y la

masa moldeable, la pieza extraide presentaré una superficie interna

defectos en aquellas zonas que estuvieron frente a las juntas del
niicleo.

o) cbnjunto mosgtrado en. la figurs 1 puede adapterse tam-
bién a compuestos que requieran deshidratacion, tales como la ya

mencionada mezcla de amianto y cemento. 4 tal fin, se hace poroso

el molde externo, como es bien sabido en el arte. Ademas, correspon-

diendo & cada abertura del molde, las. porciones terminales de la

vaina 2 son selladas a las zonas del nucleo que formen contacto con -




10

r

20

25

30

-8 -

2 8 @ £7 \:1 S Sevvevern

5' &3
ellas, como se indica en 16 para el componente 5 del p leo, cuya -
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porcion rota muestrs también al conducto 15 para el fluido 8 pre-
gion. Este conducto se apoya en la cara interna de la Qaina 2, de
manera que ol fliido presionado & través de 61 en la direccion de
la flecha 14 penetre entre la vaina 2 y el nucleo 3, 4, 5, inflando
asi a la primera. Como los cuatro extremos de la vaina estan conec—
tados a los correspondisntes extremos del nﬁcleo por una junta her-
mética, el fluido a presidn no puede escapar. Hay quenﬁﬁadir que el
nﬁclep envainado bha de hacerse ligeramente menor en diametro que la
configuracion interna de la pieza acabada, a fin de obtener el~deseaT
do espesor de pared en éste ultima despues del inflado de la vaina.
El sellado anteriormente descrito de los margenes de
la vaina & las superficies del nucleo resulta immecesario mediante
la vaina eldstica hueca mostrada en 21 en la figura 2, que puede in-
flarse introdwiendo & presion sn fluido, por ejemplo agua, a traves
del conducto 23. En esta figura, asf como en las siguientes vistas,

las partes iguales o equivalentes se indican con los mismos numeros

de referencia.

Tal vainae hueca 21 permite también que log componentes
del nﬁgleo terminen al ras de las paredes del molde, eliminando asi
los anillos.é, excepto en 12, donde la necesidad de establecer una
conexidn a prueba de fugas entre el conducto 23 y la vaina huece
requiere la aplicacion de un anillo modificado 6. Este anillo modi-
ficado contiene una cavidad escalonada qué recibe un reborde 22 dis-
puesto en este extremo de la vaina 21. Bl reborde 22 es presionado
confra su asiento por un correspondiente escaldn existente en el
tapon 24, que se mantiene en su posicidn mediante una placa de co-
bertura 7. Cuando se introduce el fluido a presidn en esta veina
hueca 21, su pared interna se mantiene rigide mediante la superfi-

cie del nucleo y por con51guiente solo se dilataré la pared externa,
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expﬁlsando as{ el exceso de agua de la masa que llena la gég&aad :

del molde poroso. Debido al mayor espesor de tal vaina hﬁica, las

dimensiones del nucleo r{gido han de reducirse correspondientemente.
También en esta version la disposicion de los compogen—

tes del nucleo dentro de una vaina continua produce.una pieze dota-

da de una superficie perfectamente uniforme y lisa.

En la figure 3 se muestra la formacidn de un racor pars
tuberia del tipo dencminado "descentrado". En este caéo, en el mol-
de externo, gue puede ser ¢ no poroso de acuerdo con la naturaleza
y consistencia de la masa moldesble que se trabaje, se introduce
una vaira elastica continua 31 que lleva en un extremo un componen—
te rigido 32 del niocleo, siendo tal la configuracién de este compe-
nente que permite su fdcil extraccidn a través de la ebertura 33
situada en la parte superior del molde 1, junto cgn le vaina 31,
una vez gque se ha completado la operacidn de moldeo. Esta vaina 31
difiere de las anteriormente ﬁesdritas en que pre;énta un diafragma
intermedio 34, cunstruido solidariamente con ella. Después de que
esta vaina y el componente 32, ya introducido en ellé, han sido dis-
puestos dentro de la cavidad del molde, se introduce un segundo com-
ponente rigido 35 del mucleo en la parte inferior de la vaina 31.
BEn el caso de masas moldeables de una consistencia pastosa, el com-
ponente 35 del nucleo puedé encajarse a su veZ en una vgina separads
36. A1 final de la operacion de moldeo, tanto el componsente 35 del
nﬁcieo como la vaina 36 pueden retirarse Eonjuntamente a trévés de
la aﬁertura inferior 37 del molde 1. Antec de inyectarse la masa,
se cieiran las abertures del molde mediante los anillos ya mencionaﬂ
dos 6 y las placas T, que se aseguran al molde mediante los pernos
8. 8i se requiere una deshidfatacién por presion, se dota a los
componentés 32 y 35 del nucleo de conductos 38 y 39, respectiva-

mente, que lleven fluido a presién entre la vaina 31 y la vaina se-
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entre los anillos 6 y el componente rigido del nicleo d fin de evi-

tar fugas del fluido & presion.

La vaina 31 puede sujetarse por consiguiente mediante
el rebords 40 vuslto hacia dentro en un correspondiente entrante
dispuesto al final del componente rigido 32 del nucleo, cuya dispo-
gicion permite extraer a ambos conjuntamente, después de que la vai-
ne 36, que se halla sujeta en 40! en un correspondienfe entrante del
componente 35, ha sido extraida junto con este ultimo.

La figura 4 muestra la aplicacion de la presente inven-
cidn al moldeo por inyeocion.de un matraz de configuracidn pirifor—
me, provisto de una cavidad rebajada. En esta version se emplea un
nucleo interno rigido 41 de forme sustancialmente cilindrica o ahu-
sada hacia abajo, y dos vainas elasticas.42 y 43. La vaina externa
42 tiene una forme exterior igual é la configuracién interna del
metraz, 0 bien, cuando se requiere una deshidratacidn del compuesto
moldeable, presenta una forma cuya dimensidn es ligeramente reduci-
da respecto a aquel, La vaina interna 43 y le vaina éxterna 42 tie-
nen espesores de pared que aurentan en sentido descen@ente, como
se muestra en la figura, para crear la forma interna del matraz.

Una vez extraido el nicles rigido de ellas, pueden retirarse facil-
mente de la pieza vaciada ya endurecida.

Cuando se requiera la deshidratacion de la masa moldea—
bie, se inyecta el fluido a presion en la direccion de la flecha 14,
entre las vainas 42 y 43, a través de un conducto 44. También en ag—
te caso, han de establecerse cierres herméticos 16 para eviter fu-
gas del fluido a presion.

Bs evidente que el procedimiento y eparato de la inven—
ciéﬁ permiten el vaciado de toda clase de cuerpos huecos, incluso

dotados de cavidades o partes febajadas, gin rebabas ni otras imper-
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fecciones en su interior, correspondienteé’é las juntas dexlos nu- -
cleos compuestos necesarios para la produccion de taleg‘piezas de
fundicion. Ello se obtiene mediante la provision inventiva de una
vaina elastica, continua, de una o dos capas, que envuelve a los
componentes del nicleo de cubrir sus juntas. E1 unico requisito que
hace posible este procedimiento'consiste en que los componentes del
nucleo r{gido estan configurados de tal manera que permite su extrac
cion a travées de oorréspondientes aberturas practicadas en la vaina
¥ en el molde externo.

Se entiende que el ambito de la presente invencidn no
se limite a las versiones y respectivas aplicaciones expuestas e
ilustrades en esta descripcidn y en los dibujos adjuntos, sino que

comprende todas las modificaciones que puedan considerarse adecuades

REIVINDICACIORES

1. Procedimiento ¥y aparato de produccién de cuerpos hue-
cos mediante moldeo por inyecoién, de cualquier forma deseada y que
presenten por lo menos una abe;tura comparativamente grande, cuyo
procedimiento comprende las operaciones de disponer dentro de la
cavidad de moldeo una vaina elastica y continua provista de un né~
mero de aberturas iguales a las de la pieza terminada, presentahdo‘
dicha vaina una superficie.externa igual a la superficie interna de
la pieza a vaciar, y una superficie interpa adecuada para recibir
los componentes de un nucleo compuestoj la introduccion & través
de las aberturas del molde y de le vaina de los oomponentés del nu=
cleo en dicha vaina y el acoplamiento de ellos dentro de ésta; la
fijacion en su posicion del nucleo acoplado y de la vaina que lo
encierras el cierre hermético de las aberturas del molde por medios
adecuados; la inyeccién de la masa moldeabls en la cavidad del.molde.

entre sl nicleo envainado y la superficie de la cavidad del moldes
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_Ta comparativamente grande, cuyo procedimiento comprende las opera-

los cierres aplicados a las aberturas del molde, con la extraccion

SN

la retirada, después de haberse endurecido dicha masa, de loé cie=
rres de las aberturas del molde y la extraccidn de 10s‘com§onentes
del nucleo de la vainay y la extraccion de la vaina ahora vacia de
la pieza vaciada endurecida. N
2. Procedimiento y aparato de producciéh mediante mol-

deo por inyeccidn, & partir de mezclas pastosas, de cuerpos huecos

de cuslquier formae deseada y que presenten por lo menos una abertu-

ciones de disponer dentro de la cavidad de un molde poroso una vai=-
na elastica y continua provista de un nimero de aberturas iguales

& las de la pieza vaciada terminada, presentando dicha vaina une
superficie externsa igual a la superficie interms de la pieza a
vaciar, y una. superficie interna adecuada para recibir los componen-—
tes de un nicleo compuesto; la introduccidn, a través de las aber-
turas del molde y de la vaina, de los componentes del nucleo en
dicha vaina y el acoplamiento de los mismos dentro>de ésta; el cie~
rre hermético de los extremos de la vaina respecto a las zonas del
nucleo situadas por debajos la introduccion, a travéé de conductos
adecuados, situados en el nﬁdleo,.de fldido & presion entre el nu-
cleo y.la vaina continua para presionar a la vaina as{ inflada con-
tra la masa moldeable y expulsar asi el exceso de agua de ésta Ul-

tima3 la retirada, después de que dicha masa se ha endurecido, de

de los componentes del nucleo de la vainaj y la extraccidn de la
vaina ahora vacia de la pieza vaciada ya endurecida.

3. Piocedimiento Yy aparato de moldeo, a partir de masas
moldeables pastosas, tales como mezclas de amianto y cemento, de
cuerpos huecos, odnsistente el procedimiento en las operaciones de
disponer dentro de la cavidad del molde una vaina de dos capas o de

paredes huecas de meterial eléstigo, cuya vaina tiene una pared es-
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terna igual en su forms a la superficie interna de la pieza a fun~ .

dir, y una pared interna adscuada pars recibir los QOmponeﬁtes de un
nucleo compuestoy la introduccion, a través de las respectivas aber—
turas del wolde y de la vaina, de los componeniss del micleo en di=-
che vaina y el acoplamiento de los mismos dentro de ésta; la fija-
cion en su posicion del nucleo acoplado y de le vaina que lo enciee
rrej la inyeccién de la masa moldeabls envla cavidad del moldey la
introduccion, a través de un adecuado conducto dispues%o dentro de
la pared de la vaina hueca, de fluido & presion en el espacio defini:
do por dicha pared para inflar la vaina y expulsar asi ol excéso de
agua de la masa‘moldeable; 1a retirada, después de que dicha masa
moldeable ha endurecido,‘de las tapes de las sberturas del molds,
don extraccidn de los componentes del micleo de la vaina y la ex~
tracgién de la vaina, ahora vacia, de la pieze moldeada.

4. Apsrato para la puesta en practica del procedimiento
segun la reivindicacion 1, que comprende un conjunto de nicleo
dotado de una vaina elastica y continua de una forma externs igual
a la forma interna de la pieza Ae molde a producir y gque termina sn
tantas aberturas como las exisientes en dicha piezs de moldeos com~

prendiendo ademés un nucleo rigido comstituido por varios comﬁonen—
tes, adapténdose cada uno de estos en su configuracién axterns a lg

forma interna de dicha vaina, siendo tel la forma de cada componente

ciada se ha endurecido, presentando la citadea vaina una configura-
cion tal que cubra las juntas existentes emtre los componentes del
nucleo.,

5. Aparato segun la reivindicacion 1, caracterizado por—
que comprende un conjunto de nucleo en el que los extremos del nu-
cleo ac0p1$do ¥ los extremos de la vaina que rodean a agquellos ss

proyectan rebasando las aberturas del molde en cuyo interior se dis-
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e

[V NN S

:
2
2
4
%
!
4

- 14 -
[w]

286790

o s * s : 2 . # . >
ponen, manteniendose en su posicion cada extremo del nucleo y la va;{

na citados mediante un anillo que rodea a la respectiva abertura del

molde y cerrandose hermeticamente mediante placas de cobertura suje-

6. Aparato segun la reivindicacion 1, caracterizado por-
que comprende un conjunto de nucleo en el que los extremos de la
vaina son sellados a lag superficies subacientes de los componentes
del nuclec rigido y se disponen unos conductos que terﬁinan por deba-
jo de la superficie interna de la vaina, por lp mencs en un extremo
del nucleo rigido, pers llevar un floido & presion entre dicha super-
ficie interna de la vaina y el nicleo rigidoe

7. Aperato segun la reivindicacidn 1, caracterizado por-
que comprende .un conjunto de nucleo en el que la vaina elastica cone
tinua tiene paredes huecos que definen entre ellas una cavidad cerra-
da que comunica con el exterior a través de un conducto, para la
admisién de un fliido a presidén a través de dicho conducto al inte-
rior de la citadas pared hueca para el inflado de dicha vaina.

8. Aparato segun la reivindicacion 1, cafacterizado por—
que comprende un conjunto de nucleo en el que la vaina eléstica con-
tiene disfragmes internos que separan el interior de dicha vaina en
compartimientos y una parte de los componentes del nucleo rigido se

encierra en vainas separadas antes de su introduccidn en la citada

cleo unos conductos que van desde al exterior por debajo de la super-
ficie de la vaina que directamente encierras a aquel.

9. Aparato segun la reivindicacion 1, caracterizado
porque comprende un conjunto de nucleo especialmeﬁte pars la produc-
cidén.de cuerpos huecos marcadsmente rebajados que presentah una sola
abertura, én el que la vaina que encierra al ntiol eo rigido estd consd{

tituide por una sucesion de capas separadas, cada una de ellag de
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ha de recaer la Patente de Imvencion que se solicitas "PROCEDIMIENTO

eiendo la forma externa de la capas exterior igual & la forma interna

una forma externa cuyo espesor aumenta en sentido Qescendente y que

so adapta a la forma interna de la capa que directamente la rodea,

del cuerpo hueco a moldear, mientras que el nmucleo rigido se intro-
duce en una cavidad gemela de la capa més extorna, sellandose los
margenes de dichas capas correspondientemente &8 la abertura del cuer—
po hueco a moldear, excepto donde se dispongan medios de conduceion
para llevar fluido a presion entre dos capas adyacentes..

10, Se reivindica por ultimo, como objeto sobre el que

Y APARATO DE PRODUCCION DE CUERPOS HUECOS MEDIANTE MOLDEO POR INYEC-
cIomT,
Todo conforme Quede descrito emn la presente Memoria, que

consta de quince peginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 5 de abril de 1963
ALFONSO UNGRIA

P
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