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deado en una sola pileza.

Este invenio so refiere al moldeo de plastico y, m&s par-
ticularmante, al método y aparato para moldear ariiculos de pléstico.

Pueden moldearse articulos huecos, tales como enveses y
estuchados, a partir de materiales plédsticos. De ordinario, los arti-
culos huecos de este tipo se forman de una sola pleza de pléstico, to-
da vez que resulta dificil y costoso unir varias piezas de pléstico ¢

\ ,
hasta formar un ariiculo hueco que resulic fuerte como articulo mol-

Cuando estos articulogs se moldean oen una pileza y han de
aplicarse paneles ornamentales sobre una parte de la superficie del
articulo, es necesario asegurar los paneles a dicha superficie. Por
ejemplo, los paneles pueden unirse en forma adhesiva a la superficie
del articulo, o bien pueden formarse muescas o encajes de ajuste reci-
proco en dicha superficie y en los paneles decorativos para asegurar
éstos en aquélla.

Aun cuando asegurar mecinicamente los paneles a la superfi-
cle del artliculo puede resuliar satisfactorio para algunos tipos de
articulos huecos, cuando éstos se hallan sujetos a un severo desgaste,
pueden separarse lés paneles del articulo. Otro inconveniente es gque
se requiere tiempo de fabricdacién y equipo adicional para asegurar me-
cénicamente los paneles a la superficie del articulo., Asimismo, cuando
los paneles son aplicados a la superficie del articulo pueden presen—
sar un agpecto abuliado.

Por consigulente, un objeto de este invento es facilifar
un método ¥ aparato para la formacién de articulos que posean panales
decorativos aplicados a los mismos.

‘ Un objeto més de este invento es el facilitar un método y
aparato para aplicar paneles decorativos a articulos huecos en forma
répida. y efectiva,

Otro objeto de esto invento es proporcionar un método y
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aparato para formar articulos huecos s6lidos desde un punto de visia
estructural que posean paneles de diferentes materiales plisticos.,

Estos objetos se consiguen, segin una forma de realizaci6n
preferida del invento, moldeando sobre ua nicleo una estruciura hueca
do pléstico con una abertura practicada en la nisna. Mientras la es-
tructura moldeada permancce en ol mismo ncleo del molae, se aplica
sobre la estructura v ol nicleo una cubierta de molde., El contorno de
la cavidad en la cubieria de molde coopera con la estructura proviamen
%o moldeada y el ntcleco para formar una cémara receptora de plastico
a través de la aberiurs. A continuacién se inyecta una porcidén de plés
tico derretido en el interior del molde para llenar la cémara. Es tal
la temperetura y masa del pléstico derretido que se produce la fusién
en la estruciura a lo largo del borde que define la abertura, Cuando
se ha endurecido el pléstico, se abre el molde y se retira del mismo
6l articulo plésiico moldeado. Pusden obtenerse efectos de cubierta
wtilizando plésticos de diferentes colofes vars la estructure y para
los paneles. Los plésticos utilizados para la estructura y para los pa
neles son termoplésticos y deben poseer una temperatura de fusién quel-
permita al pléstico inyectado fundir la estructura en el borde expues-
%0 de la abertura antes de endurecersec.

Esta forma de realizacién preferida se ilusira en los pla-
nos anexos, en los cuales:

la figura'l es una vista en perspectiva de una esiructura
para un recepticulo de acuérdo con este .invento;

la figura 2 es una vista en perspectiva de un receptéculo
completo incluyendo la estruciura representada en la figura 1j

la figura 3 es una vistia en seccién transversal de la cs—~
tructura a lo largo de la linea 3-3 de la figura 1; .

la figura 4 es una vista en seccién transversal del recep-

saoulo @ lo largo de la linea 4-4 de la figura 2;
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la figura 5 es una vista en secci6n transversal del récep4
téculo & lo largo de la linea 5-5 de la figura 2j

la figura 6 cs une vista en alzado lateral de una prensa
de moldeo de acuerdo con este invenio;

la figura 7'es una vista superior en planta;de la torre-
cilla del molde;

la figura 8 es unaﬂvista en seccibén transversal de la form
cilla a lo largo de la linea 8-8 de la figura T;

la figura 9 es una vista inferior en planta del conjunto
de cubierta del molde; ‘

la figura 10 es una visﬁa en seceién transversal del con-
junto de la cubieria de molde a lo large de la linea 10-10 de la figu-
ra 9; '

la figura 1l os una vista en seccién transversal del con-
junto de cubierta del molde a lo largo de la linea 11-11 de la figura
v

la figura 12 es una vista en.saccién transversal del’ con-

junto de cubierta del molde y de la forrecilla correspondiente a lo

- largo de las lineas 12-12 de las figures T y 9, que reprosentan los

roldes on su posicién cerrada,

Aun cuando el mbtodo y aparato de este invento pueden uti-
lizarse para producir artficulos huecos de pldstico en una infinita va—
riedad de formas y tamalios, este invento se ilustrard ¥y describird pa—
ra la produccién de un receptéculo hueco, seglin se reprosenta en la
figura 2. El receptéculo incluye una esiructura hueca 2, segin s6 re~
presenta en la figura 1. La estruciura 2 estd ablerta en sus exiremos
opuestos y dispone de elementos angulares verticales 4 que estén ensam
blados en extremos opuestos mediante elementos de unién transversales
6. Segfin se representa on la figura 3, los elementos angularss 4 po=

4

seen un esconco 8 a 1o largo de cada borde opuesio y existen esconces
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similares 10 a lo largo de los bordes contiguos de los elementos de
unién 6. Después de que la estructura 2 ha sido moldeada, se coloca un
scgundo molde alrededor de la esiructura para formar una cﬁmara.que se
extiende a través de las aberiuras entre los elementos angulares 4 y
log elemenios de unién 6. A continuacién se inyecta pléstico derretido
en el interior de la cémara hasta formar paﬁeles 12 sobre la estructu—
ra. Al misno tiemﬁo que se moléean los paneles 12, se forman también
;lun fondo 14 (figura 5) y las porciones a modo de patas 16, Con prefeo-
irencia, existe una picza de acoplamiento 18 que une enfre si el fondo
%14 ¥ cada panel 12 para facilitar un curso para el plésilco fundido
desde el fondo 14 a los paneles 12. La zona de seccién transversal de
la pieza de acoplamiento 18 debe ser suficientemente amplia para eovi-
tar un endurecimienio prematuro dél pléstico cuando se estéd inyoctando,
Segin se representa en las figuras 4 y 5, las juntas 20,
22 y 24, entre la estructura 2 y los paneles posteriormente aplicados
12 y las porciones a modo de patas 16, son irregulares. Con preferen—
cia, el Gltimo pléstico inyectado tieno una temperatura suficientemente
alta y se inyocta & un ritmo suficientemente elevado como para producir
la fusién a lo largo de la superficie de los salientes & y 10 de la
egtructura 2, A medida gque el Gltimo pléstico inyectado se desliza a
lo largo de los salientos 8 y 10, existe una tendencia a mezclarse el
plastico que forma la esiructura 2 y el inyegtado con posterioridad, y
cuando el articulo completado se enfria a temperatura anbiente, las
juntas 20, 22 y 24 son précticamente obliteradas, a menos que el plés-
4ico de los paneles 12 y porciones a modo de pates 16 tenga un color
| diferente o distinta textura de los do la estructura 2. Mo obstante,

'si el pléstico de los paneles 12 es de un color diferente deol de la

i
|

| estructura 2, hay una linea clara y pronunciada de demarcacién a lo
largo del borde extierno en el exterior del receptéculo ya que el molde

onfria répidamente la superficie exterior del pléstico en los paneles
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12 de tal modo que précticamente no existe fusién a lo largo de los
bordeé de la estructura 2 en la superficie del molde, El mayor grado
de fusioén superficial de la estruciura 2 tiéne lugar a lo largo de los
salientes 8 y 10 que se hallan separados de la superiicie del molde.
Por consiguiente, el articulo complotado se forma con paneles de color
de tragzado pronunciado 12 y po?ciones_a modo de patas 16, Por otra par
te; la fusién que se produce entre la estructura 2 y los paneles 12 y
las porciones a modo de patas 16 forma una trabazén que es sensible-
mente tan fuerte como seria el recepticulo si estuviera hecho de una
gola pieza s6lida de plistico,

En la figura 6 se representa una vista esguemédiica de una
méquina.de moldeo 26 para producir los receptéculos huecos de acuerdo
con este invento. Ia miquina de moldeo 26 incluya un bastidor vertical
28 y una platina superior 30 se halla montada rigidamente sobre el bas
tidor 28. Una plaiina inferior 32 est4d sustentada en la base del basti-
dor 28, la platina inferior 32 puede levantarse y bajarse con relacién
al bastidor 28 y puede estar montada en disposicidn giratoria alrededor
del eje central de ia platina 32 por.medios corrientes apropiados. Un
primer inyector de plistico 34 va montado sobre el bastidor 28 por en-
cima de la platina superior 30. El inyector 34 comprende una tolva 36,
un motor 38 para_hacer girar un tornillo sin fin en el cuerpo del in-
yector, y un cilindro hidréulico 40 para inyectar répidamente el pléis
tico derretido en el interior del molde. El orificio de salida del in-
yoctor comunica por un conducto 42 con la platina-20 donde es conduci-
do a'un molde. Un segundo inyector 44 también va montado sobre el bas-
tidor 28 y comprende una tolva 46, un notor 48 ¥y wn cilindro hidréuli-
co 50, El orificio de salida del inyector 44 comunica con un paso en
la platina 30 por medio de un conducto 52, )

Existen con preferencia tres bases de molde por separado

54, 56 y 58, rigidamente aseguradas a la platina inferior 32 y dos
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cubiortas de molde 60 y 62 que estan rigidamente asegurddas & la pla-
tina superior 30, segin se representa en las figuras 6, 7 y 8. Las ba-
sos de molde 54, 56 y 58 disponen de elementos de guia verticales 64
en cada extreno opuesto y un untcleo de molde 66 se proyecta hacia arri
ba en el centro de. cade wna de las bases de molde respectivas, Cada
uno de los nidcleos 66 posee una coria mucsca 68 que se extiende desde
la parie superior del nicleo a lo largo de cada uno de los lados. Losg
conjuntos de platina superior y cubierta de molde se representan en
las figuras 9, 10 y 11. La primera cubierta de molde 60 comprende ele~
mentos de guia 70 y segmentos de molde 72 que ven montados en ranuras
de clavija en el sector do base 74 do la cubierta de molde 60, De for-
ma similar, la cubierta de molde 62 posee elementos de gula 75 que se -
extienden verticalmente desde el sector de base 76 y segmenios de mol-
de T7 que estén montados fijos en la seccién de base 76. La soccién de
base T4 de la primera cubieria de molde 60 comprende pesiafias sobresa-
liontes 78 que corresponden en tamafioc y posicién a las muescas 68 en
cada uno de los nicleos 66, .
Segtn se representa en las figuras 1l y 12, los segmentios
de molde 72 y 7T estén asegurados en log sectores de base T4 y 76, res
poctivamente, de cada una de las cubiertas 60 y 62, por medio de clavi
jas 80 las cunles estén rigidamente aseguradas en la parte inferior de
cada wno de los segmentos 72 ¥y 77. Las clavijas 80 van montadas en ra~
nuras de clavija 82 que se extienden longitudinalmenie con respecto a
las cubiertas de molde 60 y 62, Las clavijas 80 sostienen los segmentod
de molde en una posicién vertical segin se representa en la figura 12,
¥y solamente existe un minimo derresistancia friccional entre las ranu-~
ras de clavija 82 y las clavijas 80, de tal modo que los segmentos se
mueven libromentoe en sentide longitudinal con relaéién a lag cubiertas

de molde respectivas.

Cada uno de los segmentos de molde T2 dispone de una cavi-
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dad longitudinal 84 que se halla en'posicién para recibir una es@iga
86 la cual va firmemente asegurada en el elemento de base 54. Cuando
las platinas de prensa £e muoeven una en direccién a otra, los extiremos
de las espigas 86 son guiados al interior de las cavidades 84 por la
pared lateral inclinada de las guias 64. Cuando se cierra por completo
el molde, el micleo 66 queda a tope con ol sector do base T4 de la cu-
bierta de molde 60. La cavidaé de molde asi formadé entre la base de
molde 54 y la cubierta de molde 60 es practicamente la misma que la
estructura 2 de la figura 1, Las pestafias 78 en los seotores de base
‘T4 cooperan con las correspondientes muescas en ol ntcleo 66 de la ba-
se de molde 54, a fin de que no so llenen Jas muescas de plédstico du=
rante ol moldeo de la estructura 2.

Cuando ge cierra el molde ¥ se.presionan entre si las pla-
tinag 30 y 32 con fuerza axial suficientemente pronunciada, se inyeo-
ta el pléastico derretido a partir del primer extrusionador 34 a través
del tubo de salida 42 y a través de un paso 88 situado en una pieza de
acoplamiento 90 de la platina superior 30. Por lo general, la tempera-
tura del plédstico que se inyecta se halla entre 5009 y T509F ( ey

QG), sogin el tipo de resina termoplastica que se utilicé. El plés-
tico se inyeola muy rapidamente rara que no se endurezca prematuramen—
te en los pasos y para evitar que alcance todas las partes de la cavi-
dad del molde. Con preferencia, el pléstico se inyscta a una presién
sufiocientemente eleovada para gque la cavidad del molde se llene en me-
nos de medio segundo.

El pl4stico derretido se inyecta por separaao a través de
la segunds cubierta de molde 62. Los segmentos de cubierta de molde 77
tienen un movimiento alternativo o de vaivén respecto del nicleo 66 de
la base 54 a lo largo de las ranuras de clavija 82. Cada wno de los
gegmentos TT; posee cavidades longitudinales 92 que se hallan en posi-

oi6n de recibir espiges 94 que van firmemente aseguradas'en la base 58.
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La base de molde 58 es sensiblemente idéntica a la base de molde 54,
pero la cubierta de molde 62 forma una cavidad en torno a la estructu-
ra 2 y tiene por lo tanto una disiribucién y forma diferentes a las
de la cubierta 60, La estructura pldstica 2 queda ajustada en el mol-
de y ocupa una parte de la cavidad cérreSpondiente. Los elementos de
union 6 de la estructura 2 ge ?epresentan en la figura 12, Cuando el
molde esté cerrado-por completo, el sector central de la base T6 se
halla separado axialmenie del extiremo exterior del micleo 66 y una pig
za de colada 96 se exiliende a través del centro de la base 76, segin
se representa en las-figuras 9y 12. El1 pléético derretido procedente
del segundo extrusionado£ 44 es conducido a la cavidad del molde desde
el orificio de salida 52 a través de un paso 98 situado en la platina |
guperior 30, El pléstico es conducido desde la parte de la cavidad que
forma el fondo del articulo a través de las muescas 68 al nicleo 66 y
al interior de la cavidad que forma los paneles laterales del articulo
El pléstico derretido se linyeota rdpidamente a una temperatura sufi-
cientemente elevada para que permanezea en condicién lIquida hasta que
so llene por completo la cavidad del molde, Cuando la segunda tirada
de pléstico derretido se pone en contacto con los elementos de la es~
tructura previamente formada 2 en la cavidad del molde, se produce una
fusibén parcial en la superficie interior entre la estructura previamen
te formada 2 y el pléstico derretido. La base del molde 58 y la cubier
ta 62 se hallan & una temperatura sensiblemente inferior que la fempe-
ratura de fusién de la segunda tirada de pléstico, y por lo tanto no
se produce sensiblemente ninguna fusién de la estructura 2 en las super
ficies respoctivas que se hallan en contacto con las paredes de la ca-
vidad del molde,

Degpués de que so ha endurecido el pléstico de la segunda
tirada, puede abrirse el molde para retirar el articulo terminado. A

medida que se abre el molde, las espigas 94 guian los segmentos de
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molde 77 aparte uno del otro, produciendo con ello espacio libre para
la retirada del articulo completado. El plistico de la pieza de cola-
da 96 e endursee cuando cesa el flujo de plédstico, y cuando se abre
el molde, el plastico de la pieza de colada se para repentinamente en
el orificio de selida del paso 98 y permanece unido al ariiculo mol-
deado., Al propio tiempo, se forma un codgulo en el extremo del paso
98 que evita la galida de plé;tico derretido hasta que se efectia la
préxime tirada.

Segtin se representa en la figura 7, cada una de las bases
de molde 54, 56 y'58 es sensiblemente idéntica. La base de molde 56
no coopera con ninguna de las cublertas de molde 60 y 62 cuando ge
halla en la posicién representada en la figura 7. Sin embargo, cuando
gira la platina inferior 32, la base de molde 56 se mueve a une posi-~
cién en la que ajusta con una de las cubiertas 60 y 62. Por lo tanto,
la base 56 comprende espigas verticales 100 que se hallan en posicién
para ajustar con cualquiera de las cavidades longitudinales 84 y 92
do los segmentos de molde T2 y 77 respectivamente. Asi las bases de
molde son completamente intercambiables, La platina inférior 32 es
movida en rotacién por cualesquiera medios indicadores, de tal modo
que las bases 54, 56 y 58 son exactamente colocadas en linea con las
respectivas cubiertas de molde 60 o'62; La platina inferior 32 se mue-
ve en la dircccién de las flechas en la figura 7 para hacer que la es—
truetura 2 sea primero mqldeada por la unidad de cubieria 60 y después
son aplicados los paneles laterales y el fondo por la unidad de cubler
ta &e molde 62.

En funcionamiento, los inyéctores de pléstico 34 y 44 res-
pectivamente seo llenan con resinaé termoplésticas apropiadas, Con pre-
ferencia, los pldsticos de los inyectores 34 y 44 son de diferentes
colores, No obstante, pueden también utilizarse plésticos de diferen-

tes composiciones siempre y ocuando sean compatibles en cuanto a limi-




10

15

20

25

30

-1l =

tog de temperatura y expangsién térmica. Los pldsticos deben poder fun
dirse junios para formar una masa integral cuando ge enfrian. La pla-
tina inferior 32 es dirigida & colooqr en posicién las bases de molde
54 y 58 en linea con las cubiertas de molde 60 y 62 respectivamente.
Despuéds se eleva la platina inferior 32 para hacer que los segmentos
movibles 72 y 1T ajusten con 165 sectores de gula 64 en las bages de
molde regpectivas, Las espiga; 86 en la base de ﬁolde 54 ajustan con
las cavidades 84 de los segmentos de molde T2 y, de forma similar, lag
cavidades 92 do los segmentos de molde 77 ajustan con las espigas 94
en la base deo molde 58.

" (uando se cierran los moldes por completo, se aplica sufi-
ciente fuerza entre las plaiinas para maﬁtener juntas las cubiertas de
molde y las bases y soportar la presibén del pléséico inyectado, El
plastico derretido se inyecta a través de los pasos 88 y 92 y en el
interior de las cavidades de molde respectivas. Dado que la temperatu-
ra do las bases de molde y segmentos cs considerablemente inferior a
la temperatura del pléstico, égte se endurece répidamente. Entonces
puede abrirse el molde bajando la platina 32. Las espigas 86 y 94 se-
paran los segmentos de molde respeotifos & medida que 8e separan a su
vez las cubiertas de molde y las bases, Cuando se han aparitado las pla
tinas a las posiciones representadas en la figura 6, se dirige la pla~
tina 32 a mover las bases 54, 56 ¥ 58 aproximadamente 1202, Después se
retira ol articulo completado de la base del molde 58 que se encuenira
ashora colocado delante de la maquina y se haoe girar la base de molde
56 debajo de la cubierta de molde 60. La base-de molde 54 en la cual
he sido moldeada la estructura 2 se coloca debajo de la cubierta de
molde 62, Las platinas de prensa 30 y 32 pueden moverse de nuevo una
hacia otra para formar otra estruotura sobre la base56 y para apliocar
lé segunda inyeccién a la estructura previamente formada en la base

54, Después de la inyeccién del plastico, se baja y dirige nuevemente
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la platina 32, y se retira el articulo completado de la base del mol-
de 54.

Una ventaja particular de utilizar bases de molde sensible
mente idénticas es que las inyecciones primera y éegunda de pléstico
se realizan sin retirar el articulo-moldeado del ndcleo en el cual se
forma. Existe una tendencia natural de los plésticos a éncogerse cuan
do se enfrian, y dado que el pléstico permanece en el ndcleo 66, entre
la primera y segunda inyecciones, no tiene la oportunidad de encogerse
Otra ventaja es que la estructura se coloca exactamente en posicién en
ol ntcleo cuando se efectda la segunda inyeocidén de pldstico, asegu-
rando de este modo un ajuste muy estrecho entre la base y la cubierta
del molde. Adem&s, moldeando una estructura en una cavidad del molde

e inyectando después pldstico derretido alrededor de aquélla en una sg

‘gunda cavidad, se moldea un articulo Integro que posee secciones for-

madas por un pléstico y secciones férmadas por otro. Pueden utilizarse
plésticos de diferentes colores para la estructura y para la segunda
inyeocién con el fin de proporcionar efectos de color decorativos, o
bien pueden'ﬁtilizarse'plésticos con diferentes propiedades fisicas pa
ra mejorar las caracteristicas estructurales del articulo.

En resumen, la Patente de Ihvenoién que se solicita debers

recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1. Un método y aparato para moldear articulos de pléstico
con porciones de material pléstico diferente, caracterizéndose el mé-
todo por el moldeo de una estructura pléstica que posee una aberiura
a través de la misma en un nicleo de un primer molde, cclocando dicha
estructura, sin retirarla del nicleo, en un segundo molde, e inyectan

. [
do plastico derretido diferente del pldstico de la estructura en el

" interior de dicho segundo molde, y siendo tal la temperatura del plis-

tico derretido que se produce fugién en la estructura en torno a di-
cha abertura, con lo cual dicho pléstico derretlido inyectado llena la
citada aberiura y se convierte en parte integral de la estructura al
enfriarse.

2. Un método para moldear articulos de pléstico segin la
reivindicacién 1, ceracterizado por el hecho de que dicho pléstico in-
yoctado y dicho pléstico de la estructura son de diferentes colores o
de diferentes composiciones.

3. Método y aparato para moldear articulos de pléstico se~
gin las reivindicaciones 1 o 2, caracterizéndose el aparato por una
primera platina de prensa 32 y una segunda platina de prensa 30, me-
dios para mover selectivemente dichas platinas con un movimiento alter
nativo o de vaivén, una pluralidad de estaciones de molde en dicha
primera platina, comprendiendo cada estacién de molde un elemento de
moldeado, disponiendo dicha segunda platina de una pluralidad de ele-
mentos de moldeado colocados en pogiclén para ajustar con los corres-—
pondientes elementos de moldeado de la primera platina para formar ca-
vidades de moldeo entre las nigmas, medios 34, 44 para inyectar inde-
pendientemente pléstico fundido a través de dicha segunda platina 30
en el interior de las referidas cavidades de moldeo en una pluralidad
de estaciones, y medios pare dirigir dicha primera plaiina con rela-

cién a la segunda, con lo cual dichas estaciones de moldeo ajustan




10 .

15

20

25

30

-14 - 20

b ;,,,&iy
LT R

'E ®Ez s1n a.'/

con dichos elementos de molde de la'segunda‘platina consecutivamente,

.4. Aparato segin la reivindicacién 3, caracterizado por
el hecho de que dichos elementos de molde de la primera platina poseen|
bases de molde 54, 56, 58 cada una de ellas con un ntoleo de molde 66
que tiene sensiblemente la misma forﬁa, dichos elementos de molde de
la segunda platina son cubiertas de molde 60, 62 que possen formas di-
ferentes, con lo ‘cual se moldéa una egtructurz en la primera platina
de molde en una primera estacién y se Inyecta pléstico derretido en
torno a dicha estructura en una gegunda estacién,

5. Aparato segin la reivindicacién 4, caracterizado por
el hecho de que una de dichas oubiertas de molde 60 o 62 est4 contor-
neada en forma de una estructura 2 que posee una abertura o aberiuras
a través de la misma cuando ajusta con uno de dichos ndcleos 66 y la
otra de dichas oubiertas 62 o 60 estd contorneada en forma de dicha
estructura sin su abertura o aberturas, con lo cual se aplica un panel
en cada abertura inyectando pléstico derretido en el interior de dicha
segunda cublerta para éroducir fusién de la estructura slrededor de la
abertura correspondiente.

6. Aparato sogin la reivindicacién 5, caracterizado por el
hecho de que exisien al menos tres nicleos 54, 56, 58 y medios indica-
dores haoen girar la primere platina sobre el eje de movimiento alier—
nativo de dichas platinas. -

7. Aparato seglin cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6,
caracterizado por el hecho de que las cubiertas de molde 60 o 62 poseer
una'pluralidad de gegmentos 72, 77, desplagando los medios 86, 94 di-
chos segmentos de molde en sentido trensversal hacia dicho nieleo 66
cuando se produce el movimiento axial de la primera platina de prensa
32 hacia la segunda platina de prensa 30, con lo cual se forman dife-
rentes cavidades de moldeo entre dichos segmentos de cubierta y dicho

nicleo de base en diferentes estaciones dé6 moldeo.
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8. Aparato scgin la rei%inaicacién 7, caracterizado for ol
hecho de que dichos medios de desplagamiento comprenden una pluralidad
de espigas 86, 94, disponiendo cada uno de dichos segmentos 72, 77 de
cavidades 84, 92 practicadas en log mismos, estando dichas espigas co-
locadas en posicién para cooperar con dichas cavidades. y hacer que di-
chos segmentos ajuston con el referido nicleo.

9, Aparato segin ia reivindicacién 8, caracterizado por el
hecho de que dichos segmentos 72, 77 se hallan montados sobre clavijas
y ranuras 80, 82 en dichas cubierias de molde 60, 62 que permiten a
dichos segmentos moverse en sentido transversal con un mov1mlento al-
ternativo o de vaivén con respecto a los ntGcleos 66 en respuexsta al
ajuste de dichas espigas 86, 94 en las referldas cavidades de los seg-
nentos 84, 92. ,

10. Aparato para moldear articules de plistico segin la rei
vindicacién 9, caractorizado por elhhecho de que dicho nucleo de molde
66. tiene lados que se extienden sensiblemente en la direccién de movi-
niento axial de dichas platinas de prensa, ¥ dichos segmentos 72, 11
ajustan con dichos lados en el limite del referido mov1mlento axlal,
con lo cual dichos segmentos so 3oparan inmediatamente de los cltados
lados del nticleo cuando se produce el movimiento axial de dicha base
lejos de la referida cubieria.

11, Se reivindica por dltimo como objeto sobre ol que ha
do recaer la Patente de Tnvencidn que se solicita: "UN MEDTODO Y APARA-
70 PARA MOLDEAR ARTICULOS DE FLASTICO",

' Todo conforme gueda descrito ¥ relv1ndlcado en la presen—
te Memoria descrzptlva que consta de quince paginas mecanografiadas ¥

Madrid, 2 Diciembre 1,966

-

BERNWARDO UNGRIA
P.P.
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