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UPpocedimiento pera moldear dos pilezas simulténeswente!
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Este invento se refiere a métodos de
noldeo de dos partes gimultansamente y aungue no
de modo exocluzivo, sé relaciona especialmente con la

provisidn de un método para el moldeo de cuerpos de

5. " commutador.
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Como se indica en la gsoiicitad n?
de patents (caso 1.087) los sclicttanies son los
propietarios de varias patentes briténicas que deg
eriben distintos nétodos de fabricacién de conmutes
dores. Por ejemplo, se hace referencia a las patentes
briténicas de los solicitantes, n? 603505 (caso 342),
ne 677779 (caso 426) y n® 748893 (caso 596).

Asi, se ha propussfo fabricar comsutudo-
res por un procedimiento que implica el moldeo de un
nicleo aislante en el interior de una envolturs o car-
casa exterior. En generel, este moldeo se ha realizs.
doyen una prensé de moldeo de cagvidades miltiples. Es~
te invento, por el contrario, emplea sub-moldes.

La solicitud anterior n? desoribe
el empleo d2 lo que se ha denouinadd sub-molde. Ksta
denominacibén tal como se usa en esta Memoria, trata
de indicar una estructurs qué incluye por 1o menos
dos partes de moldes separadas que, una vez cerradas,
tienen uns cavidad de moldeo en su interior;'uga de
las partes tiene un bebedero que se prolonga a su
través y una cara extrema de la misma para colocar la
cavidad de moldeo en oomunicacidén con el exterior del
sub-nolde para permitir el traslado de material de
moldeo a su través durante el moldeo; las partes d@
molde tienen medios para permitirles mantenerse en
alineacibén adecuada mientras se colocan o se retiran
de una prensa de moldeo.

| Este iﬁvento tlene por objeto la utili-‘
zacién de dichos sub-moldes de tal modo que puedan

conseguirse mejoras en la produceidn d%bomponentes
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dé una prensa de moldeo, a la vez que |
en el material de moldeo empleado.

) De acuerdo con este invento, por tanto,

un método para el moldeo de dos partes simuliténcamon-
te, comprende el colocar dos sub-moldes come antes =e
define, entre platos relativamente mdviles de una prén~
g3 y en relacién de extremo contra sxtremo con log be-
badores uno frente a otro de tal modo que,’cuando las
caras extremas de los submoldes estén en contacto,

los behederos, por lo menos en parte, forman un es—

paclo comin de descarga y el aplicar una presién de

moldeo a los sub-moldes, transmitida desds un plato

“a otro de la prensa, a través de cada sub-molds.

El método anterior puede emplear una ver=-

dadera técenica de transferencia, en cuyo caso los

sub-moldes se colocan en relacidn de extremo contra

extremo, con la carga \nieca de material de moldec si-

‘tuada entre ellog; la aplicacibn de presidn de moldeo

hace que este material se transfiera, a través de cada
canal, al interior de los sub-moldes. Convenientemenie,
estos se colocan en relacibn de extremo contra sxtremo
dentro de un cangl o manguito exterior, de longitud
inferior e la longitud combinada de.los sub-moldes.

El material de moldeo puede introducir-
se entre 1os sub-moldes, de varios modos. Por ejem-
plo, puede colocarse primero un sub-molde en el ca-
nal exterior, introducirse luego el material de mol-
deo en el canal y a-continuacidn acoplarse el segun-
do sub-molde en el mencionadé caﬁal.

Como variante, el canal o manéuito exte-

r



5e

10.

15.

20,

25.

30.

- 4-.
rior puede tener una abertura de alimentacién pProlone
gada a su través y entonces los sub-moldes se colocen
en el mismo, menteniénlose primitivamente sepa:aios
para que limiten un espacio de carga con el gue co~
munica la abértura de aiimentacién; introduciéniose
material de moldeo en el espacio de carga, a través
de la abertwra de alimentacibn, antes de aplicar la
presién de moldeo. Bste método permite la transferen~
¢ila de material de moldeo el interior del espacio de
carga, en un estalo viscoso, por ejemplo medianﬁe uh
cilindro de inyececibn o una téenica de pistén de trans-
ferencia. En este caso, sl loo sub-moldes se hallan
en'reiacién vertical, seréd neeesario prepereionar
medioy para retener el sub-molie superior, separado
del inferior. Estos wedios pueden por ejemplo egtar
conatituf{dos por un muelle cowo minimo, por ejemplo
montado en'el jnterior de la ranura exterior.

Con preferencia, con la disposicibn ante-
rior en la que el material de moldeo s introduce en
estado viscoso, los sub-moldes se montan en la pren-
ga con un exiremo de un submolde apoyado en el pla-
to, disponiéndose la aberiura de alimentacibén adya-
cente al extremo del espacio de carga mas alejado
del mencionado submolde primero, por cuyo medio el
0tro submolde cerrari la abertura de alimentacidn
del resto del espacio de carga, antes de la aplica4
cibn de la presién completa al material de moldeo
sifuado en djcho espacio.

"Egtas técnicas ‘de moldeo por transferen=

cia, pueden aplicarse féci;menfe, bien a gsubnoldes
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cada uno de los cuales ticne una cavidad nicsz, ©
a submoldes de tipo de cavidades niltiples. Por ejam-
plo, cada submolde puede tener tres cavidades péra
la formacibn de tres conmutadores en el interior &
cada submolde de tal modo gque én cada carrera de los
platos, el par de submoldes produce entre ellos, saiaz
connutadores.

En oposicidn a la téenica verdadera de
tranéferencia, en la que el material de moldeo ge
introduce durante la opsracidn de compresibn, desde ol
exterior del suhmolde, la técnica de acusrdo con cats
invénto.puede aplicarse también a submoldes que emplsan
una téenica de compfesién ¥y transferencia. Por ejemplo,
cada submolde puede tener uns de sus partes proporcio-
nando un pistén o buzo en cooperacidn con un cilindro
formado en otra pleza o parte, con el bebedero abiertc
degde el cilindro, colocéndose material de moldeo en
el cilindro de cads submolde y la aplicacibdn de pre-
g16n de moldeo dando origen al movimiento relativo
de las partes ‘de molde dotadas del buzo o pistén y el
¢ilindro para comprimir el material de moldeo y obli-
gar a un exceso del mismo al exterior de los sub-moldss
a través de sus bebederos, y al interior del espacio
de descargs comin. _ o

Ia ventaja de la técnica que acaba de Geo—
cribirse de acuerdo con este invento es que la des-
carga so distribuye entre los dos sub-moldes. En la

préctica, es esencial, con las técnicas de moldeo y

" transferencia, asegurar que se produce una descarga

con un espesor minimo, pero que constituye una descar-
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ga conin de préacticamente la mitad del desperdicio

de dog descargas separadas que se evita, produciendo

as{ un shorro apreciable en la cantidad de material
de moldeo preciso. Ademdg de esto, el empleo de sub-
moldes en parejas, uno en la pérte superior del otro;
duplica el rendimiento de una prensa wotativa, en
muchos cagos sin necesidad de realizar modificacidn
alguna, cualquisra que sea, en la prensa rotativa.

Este jinvento puede aplicerse en la préc-
tica de distintos modos y a Qontﬁnuacién y por via
de ejemplo va a describirse una construccidn especi~
fica haciendo réferencia a los dibujos adjuntos, en
los que; '

Ta figura 1, reprisenta esquenaticamente
une prensa rdtativa dotada de varias posiciones en
las que pueden insertarse pares de sub-moldes, na~

nualmente, en relacibn de superposiciém, de acuerdo

.oon este invento,

La figura 2, representa un par de_guh~
moldes superpuestos con la relacién de cara coﬁtra
cara en el interior de un mangulto vertical exterior
con una cargs Ge material de moldeo situada entre los

submoldes, uno de los cuales se represente en corte

-vertical.

Lg f£igura 3 es un corie vertical de unl
pér de sub-moldes superpusstos, de distinta configu~
racidn con conmutadores moldeados en su interiox.

Ia fiéura 4 es un corte vertical en al-
zado ds.un canal vertical dotado de un par de sub-

moldes situados en su interior, separados uno de
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otro; el canal vertical estd preparado para alimen—

tarse desde su pared, con material visceso de moldeo.

La fig. 5, representa un par de submoldes
del tipo de compresidn y transferencia, en relacidn
de cara contra cara, en el intérior de un cansl ver-
tical exterior; cada submolde ha recibido una carga
de material de moldeo que estd en condicicnes de la
operacibn de compresidn, y

la figura 6, representa les sulbmoldes de
la figura 5, despuds do llevar a cabo la operacidn
de compresidn.

‘ Lo figura 1y representa una prensa rota~
tiva con varias posicionss en las.que pueden monbar-
ge pares de submoldes en relacidn de superposicibn.
Bl funcionamiento detallado de la prensa de la figur
1, ge describe a continuacidn.

Dado que los submoldes representados en
1la figura 2, son del tipo de cavidades miltiples, se-
ré conveniente hacer primero‘referenoia 2l tipo més-
gencillo de submoldes de cavidad unica, reprééentados
en la figura 3. Los dogs submoldes representados en
ella, superpuestos uno sobre otro, son, ambas, de l1s

misma forma y se representan con un conmutador del

~tipo veintiocho con barra de gancho, fabricado en ca-

da uno de ellos. Con referencia primero al jnferior
de los submoldes representedos en la figura 3, se ob-
gserva que tlene cuatro partes, incluyendo una parte

superior 15, précficamente de forma externa cilindri-

" ca y dotada de un canal 16 de transferencia, axial-

mgnte prolongado, que se dirige centralmente g sut tra-
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vég parae la trensferenciz de material de moldeo al
interior del submoldo, durantc el moldeo, de un modo
que se' desoribiréd mis adelante. La parite de molde su~-
perior 15, se recibe en medic canal vertical pric-
ticamente cilindrico o manguito 17 que = su vez se
apoya sobre unz parte de molde inferiocr 18 con un
pasador central de colocacidén dirigido hacia arriba,
para recibir.un manguito de conmutador 26 a su alré*
dedor. Se observard que las partes de stb-molde 4ienen

resaltos de cooperacidn para mantenerlas en alinea~

¢idn axial cuando ocupan la pesieidn cerrada.

El contorno interno de lazs piezas superisxy

- e inferior 15 y18, respectivazente, junto con el canal

~vertical 17, estén dispuestas Ge tal modo que ticns:

las dimensiones precises pera recibir lz concha o
casquillo 25 del conmuiador y el manguito 26, antes

de completar el scoplamiento de las distintas parites

-8el submolde; y proporcionar ademis la cavidad de mol~

deo necesaria paras el material pléstico siﬁtético'que
ha de formar el cuerpo 27 del conmutador cuando el
molde esté en la posicibn cerrada que se representa
en la figura 3. Debe observarse que la superficie su-
perior de la parte de molde 15 superior, también tie-
ne un rebajo troncocbénico de poca .profundidad 20 que
rodea el bebedero 16 para formar pérte de 1lo que se
denomina cavidad comin de descarga.

El submolde superior idéntico al repre-
sentado en la figura 3, tiene partes corregpondientes
qde»llevén las mismas referencias con la adicién de

la letra-A; estas partes, se representan en posicidn

i
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invertida siendo sin embargo convenienfé reférirse

a las partes "superior" e '“inferior' en relaciltn

con el submclde superior, aungue esias partes esién
invertides con respecto a las correspondientes del
submolde inferiocr. Se observari que con los dos sub-
moldes montados, como si estuvieran cara conira cora
en la figura 3, los dos rebajos troncocdnicos 20 y
204, junto con los bebedores 16 y 16A forman una cam
vidad de desecarga comin en la que se recibe un exce-
go de material pléstico sintético despuds de haberse
forzado los submoldes juﬁﬁos é la posicibén represerta-

da en ia figura 3., la descarga obtenida, ge prolonga

. también a las periferjas de las piezas guperiores 15

y 15A, como se representa en la figura 3.

Log submoldes estén representados con con-
mutadores moldeados en su intericr. Asi, cada conmuba-

dor comprende un casquillo exterior 25, un manguite in-

terior 26 y una capa intermedia de material pléstico

sintético 27 moldeado, el dltime formando todavie cusr-
po con la descarge obtenida en los behederos, y salida
de descargs 20-20A., No se juzga necesario describir el
conmutedor con mayor detalle, dado que la produccidn
de commutadores por el procedimiento de-woldeo y trans-
ferencia es blen conocida en esencia.

Aintes de esta etapa, sin embargo, log sub-
mnoldes se retienen en posicidén exialmente separada,
por»medio de polvo o pe&a&itos de material de mol=.
deo iguales entre ellos. Con referencia a la figura
2, por ejemplo, se representa en ella un par de submol-

des anilogos en general, en las condiciones de sepa-
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raclbn, con polvo o fragmento de meterial de moldec
30 mlojzdos entre ellos; el submolde superiecr 31 se ane
ya en le parte superior del polve 30. Cuendo el 3sube
molde 31 se empuja hacia abajo del modo que ge deserl-
5e bird, por la prenss rotative de la figura 1, el pol~
vo 30 se polimerizari y se ébligaré a descender pa=
ra dar lugar g su inyeccidn o transferencia gl {nte~
fior de los submoldes superior ¢ inferior. En contras—
te a las cavidades Gnicas de moldec de la figura 3,
10. la figura 2 representa dos suimoldes, cala uno o
los cuales tiens treg cavidedes de molGeo Gispupu~
tas equidtistantes alrededor del sje central del sub-~
molde, Este tipo de submolde eatd ideado para la pre-
duccidén de conmutadores del Lipo de gancho pequeiio.
15, En las dos construccloncs de las figurac
2y 3, los dos submoldes ge. representan montados en
relacidén de amontonemiento en el intericy de un canal
vertical exterior 40 que sirve para situar los sub-
moldes en su condicibn de alineacibén y prororeicna
20, ademés una pared exterjor de retencibén para el ma-
terial de moldeo 30.

Con nveva referencia a la figara 1, sz
representa en ella una prensa rotativa con una ban-
cadg 32 sobre el cual se disponen diez cilindros de

25, compresibn 33 verticalmento montédos, que se ace~
plan en conjunto para girar zlrededor de un eje ver-
tical de tal modo que cada cilindro pasa a su veu &
través de diez posiciones. Nontados por encima de
los cilindros 33 existen elewentos estaclonarioes

30, © - 34 que tienen suspendidos’de los mismos ung serie
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de platos éuperiores 35, para cooperar uno de ellos
con cade uno de los cilindros 33 que para este objeto
tienen platos correspondientes 36. Mediante el fun-
cionamiento hidrdulico de los platos 36 a una posi-
cifn deseada, pueden ascender hacia el plato supe-
rior correspondiente 35.

Para el objeto de este invento, basta

congideraxr cualquier per de pletos 35 y 36 correspon-
dientes. Aungue esos se encuentran en estado de se=

paracibén, sobra el plato inferior 36 se encuentran

~ en relacidn de superposicién,ﬁun par de submoldes,

con su qanal exterior 40, Como se representa en la
figura 1, ¥ en correspondencid, por ejemplo con la
figura 2, los extremos superiores de los sub-moldes
sﬁperiores 31 pueden verse sobresaliendo de los ca~
nales o manguitos 40. En realidad, como se represen-
ta en la fig. 3y la altura del canal o manguito‘40,
en cualquiera de los casos es ligeramente inferior a
la altura total de los dos sub-moldes superpuestos
cuando estad en su posicibn cerrada de contacto, de
tal modo que no existe el riesgo de que el plato su~
perior 3% se ajuste sobre el manguito 40. Después de
montar el par de suﬁ~moldes geparados dentro de su
nanguito o canal 40 y sobre el plato inferior 36,
puede colocarse el plato supe;ior'35 en gjuste con el
sub-molde superior, por medio de una operacién hidrdu-
lica. E1l .sub-molde éuperior en conjunto en direccidn
inferior hacia el sub-molde inferior y eventualmsnte
casi en contacto con é1, para impﬁlsar el material

de moldeo al.interior de las cavidades de moldeo, por
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los canales'de transferencia 16, 164 formados en
cada submolde. En la préictica, la prensa e har§
girar cuidando de que el commutador coupleto adop-
te su-sitio en las posiciones o estaciones siguien~
tes. Iuego, los sub-moldes pueden separarse de la
prensa y abrirse para retirar los conmutadores y
la descarga o sobra corriente.

La fig. 4 representa un método distinto,
en el que dos sub-moldes 42 y 43, que puesden ser de

una forma interior correspondiente a la construccidn

~de la fig. 3 por ejemplo, se sostienen mecinicanente

en condioiones de separacibn dentro de su canal o man~

gulbo 44 por medio de muslles laminares 45, cada uno
de los cuales tiene uns purte en gancho 46 pars coope~
rar con un rebajo eanular 47 praeparedo en la superfi-
cle exterior de la parte media del submolde, cuando
éste se halle en su posiciéﬂ elevada, o en un rebajo'
anular anilogo 48 de la parte 184, cuando log sub-
noldes ge lleven a la posicibn de cierre.

En este caso; antes de introducir el ma-
terial de moldeo, los sub-~moldas pueden nantenerse
separados para proporcionar una cavidad 50 alineada
con ung tobers 51, acoplada a la pared del manguito
exterior 44,y por la cual puede alimentarse la can—
{¥idad necesaria de material de moldeo, en estado
viscoso, al interior de la cavidad 50, por cualquier'
mé#odo convenciénal,.por ejenplo viilizando un ¢i~-
lindro de inyeccibén o un buzo o pistdén de transfe~
rencia. Horﬁalmente, convendri hacér esta transfe-

rencia de material de moldeo ai interior de lés sub-
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moldes mientras estos se encuentren dentro de su

-manguito 44 sobre un plato inferior de la prensa ro-

tativa de tal modo que inmediatamente después de rea-
lizar la transferencia a 1a cavidad 50, el plato de
la prensa pueda juntar los sub;moldes. Ia compresidn
rebaga ficilmente la fuerza de los muelles 45, y el
material viscoso de moldeo pasa iumediatamente al
interior de los sub;moldes superior e inferior, como
en el caso de la fig. 3. Debe observarse gque la to-
bera 51 estd situada hacia la parte superior de la
cavidad 50 de tal modo que cuando el sub-molde supe~
rior se- hace deécender mediante el plato, la tobera
Sl'se'cefraré por nmedio del sub-molde superior, como
indice la l{nea de trazos 52, antes de realizarse la
transferencia total del material viscoso de moldeo

al interior de las cavidades de los sub-moldes supsrior

e inferior. Esto evita la necegidad de usar valvulas

- mecénicas de un solo sentido o de contar con el cura-

do del material dentro de la tohera 51, antes de po-
der aplicar la presidén de moldeo.

El empleo del tipo de sub-moldes y mangui-
to exterior de la figura 4 tiene la ventgja de reducir

el perfodo del clclo y de evitar la necesidad de cal-

‘deo previo. Elimina también la etapa, a menudo manual ,

de pesar la cantidad precisa de polvo o fragmentos'
de moldeo. Se comprenderd que se precisard algin mé-
todo de eliminacién del material de la tobera 51 an-
tes de ugar el maﬁéuito 44 para otro ciclo.

Lag figs. 5 3.6 représentan una técnice

distinta, en la que se emplean un par de sub-moldes
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que uwtilizan el método de moldeo de compresibén y
transferencia. Cada sub-molde comprende una parte me-
dia 70, y una parte extrema Tl con un buzo 72 alojado
con un ajuste relativamente r{zido dentro del taladro
de la parte media 70; ééta junto con la parte anular
extrena T4 se colocan dentro de un canal exterior 73,
como se representa, y el par de sub-moldss se hallan
en la relacibn de cara contra cara, o sez, con las
partes anulares extremas en relacidén de conbtacto. Cada

una de estas piczas T4 anulares, tiene wn canal T7.

E1 buzo 72 de cada sub-molde, lleva una espiga 756 pa~

ra recibir un manguito 78 de conmutador. Como se re-
préseﬁté en la fig. 5, los sub~-moldes de este tipo de
construceidn estén geparadamente provistos de sus pro-
plas cargas internas 79 de material de moldeo, antes
dol acoplamiento de log elementos de los sub-moldes
y de la colocacién de estos Gltimos en la relacidn de
cara contra cara. EL material de moldeo de cada sub-
molde, mantiene el buzo T2 dispussto hacia elVgxtremo
de la pieza intermedia T0 opussto al eﬁ'que 8e apoya
la parte anular extrema 74. Asi, cada sub-molde, an-
tes de la insercidn en la prensa rotativa, tiene su
propla carga de polvo o fragmentos de moldeo, en con-
traste con la carga comin de los modelos anteriores.
La aplicacién de presibén a los platom, hace que la
parte ‘extrema supsrior Ti descienda a una posicidn
cerrada, después de lo cual la carga del plato se
transferird al sub-molde inferior, descendiendo las
partes T4 y 70 de éate sobre la parte extrema Tl del

mismo. De este modo se forma un cuerpo de commutador
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por'cada gub-molde, bhgicamente por una técnica de

compresidn. Sin embargo, con cada sub-molde, el ma-

terial de moldeo que se hallard en estado fldido
durante su compresidn, puedé pasar a través de los
canaleg centrales 77 de los sub-moldes, para formar
una descarga comén T79,como se representa en la figu-
ra 6. Bgta digposicidn, tiene la ventaja de que la
presién fliida del material de moldeo del interior
de la cavidad de moldeo, puede llevarse ripidsmente
a la del plato-en cada-éubnmolde, combinando asi, con
lo que es bésicgmente un molde de compresidn, la ven-
taja intrinseca de la técnica de moldeo por transfe-
reﬁoié,Vaunque en este medelo la transferencia es
dentro de la cavidad de descafga, mas que desde ésta,
como gse da el caso en los tipog anteriorss. Sin em-
bargo, se forma una descarga comin como en aquellos, -
1o cual da por resulitado un ahorro total de material
yé que paré cada sub-molde de cualquiera de las cons-
trucciones existe un minimo de espesor deseable de
descarga, por ejemplo, 0,25 mm. Dado que la descarga
para cada sub-molde es parte de una descarga comin,
puede shorrarse una proporcién apreciable del espesor
ninimo de una descarga.
N O T A

Degcrita suficlentemente la naturalezau
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe haqerse congtar que las disposiciones

anteriormente indicadas son susceptibles de modifica-

" ciones de detallé en cuanto no alteren su principio

fundamental. También se hace constar que el invento
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corresponde a una Solicitud de Patente presentada
en Inglaterra n? 8456/68 de 21 de febrero de 1.968
acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que con-
ceden los Conwanios Internacionales en vigor, giendo
Be - . lo que constituye la esencia del referido invento y
por lo que se s&licita Patente de Invencidén por 20
afios en Espaﬁa£ "PROCEDIMIENTO PARA MOIDEAR DOS Pig
2AS SIMULDANEAMENTE"; caracterizéndose por lo si-
guiente:
10. 18 -~ Procedimiento para moldear dos pie-
| zas simul'l:é.neamente, caracterizado porque se emplean
dos sub-moldes, cada uno de los cuales incluys, por
1o inenos; do§ partes ssparsbles que, al cerrarse, for-
men ung cavidad de moldeo entre .ambas; teniendo una
15, de las partes un canal que se prolonge a través de
ung cars extrema de lalmisma; para colocar la cavi-
dad de moldeo en comunicacidén con el exterior del
sub-molde & £in de permitir la transferencia.de di-
cho material a través de aquella durante el moldeo;
20, feniendo las parteg separadas medios para permitir-
les que se mantengan en perfecta alinsacibdn mientras
se colocan en una prensa de moldeo o0 se retiran de
ella; y comprende 1a§ etapas da colocar los sub-moldes
entre platos relativamente méviles de la prensa y sn
25, ~ relacién de extremo contra extremo, con los canales
uno frente a.otro, de tal modo que cuando las caras
extremas de los sub-moldes estén en relacién de con-
tacto, los canales definen por lo zmenos parcialmenta
un espacio comﬁn de descarga, y aplicar una presidén

30. de moldeo a log sub-moldes; mediante una fuerza trans-
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10.

15.

20,

25.
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mitida de un plato a otro, a través de cada sub-molde.

28 ~ Procedimiento, segin la reivindica~
cibn 18, caracterizado porgue los sub-moldes se co=-
locan en relacién de extremé contra extremo con una
carga lnica de material de moldeo situada entre ellos;
haciendo, la aplicacién de presién de moldeo, que el
material de moldeo se transfiera a través de cada ca~
nal al interior de los submoldes.

38 ~ Procedimiento seghn la reivindicg~-
cibn 28, caracterizados.porque los sub-moldes se co~
locan en relacibén de extremo contra extremo dentro
de un canal exterior, de una longitud inferior a la
loﬁgi%ud combinada de los sub-moldes.

45 - Procedimient&, gsegin la reivindice~
cibn 38, caracterizado porque un sub-molde se coloca
en el canal exterior, en el que & continuacidn se in-
troduce el material de moldeo y, en segulda se aco-
pia el segunap sub~molde en dicho canal. |

5¢ - Procedimiento, segin la reivindica-
cién 38, caracterizado porque el canal exterior tie-
ne una abertura de alimentacidén prolongada a su tra-

vés, y los sub-moldes se colocan en el canal mante-

- niéndose primeramente separados para formar un espa-

‘10 de cargé con el que comunica la aberiura de ali-.

mentacidn; introduciéndose el material de moldeo en
el espacio de oarga por la abertura de alimentacidn,
antes de aplicar la presién de moldeo.

_ 68 - Procedimiento segﬁn la reivindica~
cién 52, caracterizado pﬁrque los sub-moldes se colo-

can en el canal y se montan en la prensa con un ex-—
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tremo del sub-molde spoyado en un plato; disponién-
doge la abertura de al{ﬁeniacién junto al extremo del
egpacio de carga alsjado del sub-molde citado por
cuyo medio ei otro sub-molde cgrraré la abertura de

5. alimentacidn del resto del espacio de carga antes de
la aplicacién de la presibn completa de la presién al
material de moldeo situado en el espacio de carga.

78 ~ Procedimiento segin lasreivindica-
ciones 5 o 6, caracterizado porque los sub-moldes se
10. _ mantienen inicialmente separados por. medio de, por 1o
menos, un muelle. . '
| g8 ;.Procedimiento segln la reivindica-
cidn ié, caraoferizado porque cada sub-molde tiene
une de sus partes dotada de un buzo que coopera con un
15. cilindro preparado en otra parte, con el canal abier—
t0 desde ei cilindro;'colocépdose el material de mol~
deo en el cilindro de cada sub-molde, y la aplicacidn
- 46 presién de moldeo ocasiona el movimiento reiativo
de las partes que 1le§an el buzo y el ¢éilindro-para
20, comprimir el méterial de moldeo y obligar un exceso
del mismo fuera de los sub-moldes por los canales de
estos al interior del espacio comin de descarga.

imiento para moldear dos pie-

A .

Bl y como. queda sugtancialmen- .

02 - Proced

zas simulténéeanente, 4

25. te descrito . en le pfe:ente Nemoria e Jlustrado en

Y fefia consta de dieciocho hojas

a sola cars.

Madrid, 29 FrR. Ay
HOOVER LIMITED, . :
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