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Este invento se refiere a métodos de 

moldeo de dos partes simultáneamente y aunque no 

de modo exclusivo, se relaciona especialmente con la 
provisión de un método para el moldeo de cuerpos de 

5* conmutador.
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Como se indica en la solicitad n3 

3e patente (caso 1.037) los solicitantes son los 

propietarios de varias patentes británicas que des­

criben distintos métodos de fabricación de conmuta­
dores. Por ejemplo, se hace referencia a las patentes 

británicas de los solicitantes, ns 603905 (caso 342), 

ns 677779 (caso 426) y ns 748893 (oaso 596).
Asi, se ha propuesto fabricar conmatado­

res por un procedimiento qae implica el moldeo de un 

nácleo aislante en el interior de una envoltura o car­

casa exterior. En general, este moldeo se ha realiza­
do en una prensa de moldeo de cavidades múltiples. Es­

te invento, por el contrario, emplea sub-moldes.
La solicitud anterior nS describe

el empleo de lo que se ha denominado sub-molde. Esta 

denominación tal como se usa en esta Memoria, trata 
de indicar una estructura que Incluye por lo menos 

dos partes de moldes separadas que, una vez cerradas, 

tienen una cavidad de moldeo en su interior; una 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 comunicación con el exterior del 

sub-molde para permitir el traslado de material de 
moldeo a su través durante el moldeo; las partes de 

molde tienen medios para permitirles mantenerse en 

alineación adecuada mientras se colocan o se retiran 

de una prensa de moldeo.

Este invento tiene por objeto la utili­
zación de dichos sub-moldes de tal modo que puedan 
conseguirse mejoras en la producción debomponentes



de 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 simultáneamen­
te, comprende el colocar dos sub-moldes como antes se 

define, entre platos relativamente móviles de una pren­

sa y en relación de extremo contra extremo con los be­
bedores uno frente a otro de tal modo que, cuando las 
caras extremas de los submoldes están en contacto, 

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

pacio común de descarga y el aplicar una presión de 

moldeo a los sub-moldes, transmitida desde un plato 
a otro de la prensa, a través de cada sub-molde.

El método anterior puede emplear una ver­

dadera técnica de transferencia, en cuyo caso los 
sub-moldes se colocan en relación de extremo contra 

extremo, con la carga única de material de moldeo si­
tuada entre ellos; la aplicación de presión de moldeo 

hace que este material se transfiera, a través de cada 

canal, al interior de los sub-moldes. Convenientemente, 
estos se colocan en relación de extremo contra extremo 

dentro de un canal o manguito exterior, de longitud 

inferior a la longitud combinada de-los sub-moldes.
El material de moldeo .puede introducir­

se entre los 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-continuación acoplarse el segun­

do sub-molde en el mencionado canal.
Como variante, el canal o manguito oxte-
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rior puedo tener una abertura de alimentación prolon­
gada a su través y entonces los sab-molde3 se colocan 

en el mismo, manteniéndose primitivamente separados 
para que limíten un espacio de carga con el que co­

munica la abertura de alimentación; introduciéndose 
material de moldeo en el espacio de carga, a través 

de la abertura de alimentación, antes de aplicar la 

presión de moldeo. Este método permite la transferen­

cia de material de moldeo al interior del espacio da 

carga, en un estado viscoso, por ejemplo mediante un 

cilindro de inyección o una técnica de pistón de trans­
ferencia. En este caso, si los sab-moldes se hallan 

en relación vertical, será necesario proporcionar 

medios para retener el sub-molde superior, separado 
del inferior. Estos medios pueden por ejemplo estar 

constituidos por un muelle como mínimo, por ejemplo 
montado en el interior de la ranura exterior.

Con preferencia, con la disposición ante­
rior en la que el material de moldeo se introduce en 

estado viscoso, los sab-moldes se montan en la pren­

sa con un extremo de un submolde apoyado en el pla­

to, disponiéndose la abertura de alimentación adya­

cente al extremo del espacio de carga mas alejado 
del mencionado submolde primero, por cuyo medio el 

otro submolde cerrará la abertura de alimentación 

del resto del espacio de carga, antes de la aplica­

ción de la presión completa al material de moldeo 

situado en dicho espacio.

'Estas técnicas de moldeo por transferen­

cia, pueden aplicarse fácilmente, bien a submoldes
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cada uno de los cuales tiene una cavidad única, o 

a submoldes de tipo de cavidades múltiples. Por ejem-* 

plo, cada submolde puede tener tros- cavidades para 
la formación de tres conmutadores en el interior do 

cada submolde de tal modo que en cada carrera de los 
platos, el par de submoldas.produce entre ellos, seis 

conmutadores.

En oposición a la técnica verdadera de 
transferencia, en la que el material de moldeo se 

introduce durante la operación de compresión, desde el 

exterior del submolde, la técnica de acuerdo con este 

invento.puede aplicarse también a submoldes que emplean 

una técnica de compresión y transferencia. Por ejemplo, 
cada submolde puede tener una'de sus partes proporcio­

nando un pistón o buzo en cooperación con un cilindro 

formado en otra pieza o parte, con el bebedero abiertc 

desde el cilindro, colocándose material de moldeo en 
el cilindro de cada submolde y la aplicación de pre­

sión de moldeo dando origen al movimiento relativo 
de las partes de molde dotadas del buzo o pistón y del 

cilindro para comprimir el material de moldeo y obli­
gar a un exceso del mismo al exterior de los sub-molden 
a través de sus bebederos, y al interior del espacio 

de descarga común.

La ventaja de la técnica qué acaba de des­
cribirse de acuerdo con este invento es que la des­

carga se distribuye entre los dos sub-moldes. En la 
práctica, es esencial, con las técnicas de moldeo y 
transferencia, asegurar que se produce una descarga 

con un espesor mínimo, pero que constituye una desear-
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ga comdn de prácticamente la mitad del desperdicio 
de dos descargas separadas que se evita, produciendo 

asi un ahorro apreciable en la cantidad de material 

de moldeo preciso. Además de esto, el empleo de sub- 
moldes en parejas, uno en la parte superior del otro, 

duplica el rendimiento de una prensa rotativa, en 
muchos casos sin necesidad de realizar modificación 

alguna, cualquiera que sea, en la prensa rotativa.
Este Invento puede aplicarse en la prác­

tica de distintos modos y a continuación y por via 

de ejemplo va a describirse una construcción especi­

fica haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en 
los que;

-La figura 1, representa esquemáticamente 

una prensa rotativa dotada de varias posiciones en 
las que pueden insertarse pares de sub-moldes, ma­
nualmente, en relación de superposición, de acuerdo 

c&n este invento.

La figura 2, representa un par de sub­

moldes superpuestos con la relación de cara contra 

cara en el interior de un manguito vertical exterior 

con una carga de material de moldeo situada entre los 
submoldes, uno de los cuales se representa en corte 

- vertical.
La figura 3 es un corte vertical de un 

par de sub-moldes superpuestos, de distinta configu­

ración con conmutadores moldeados en su interior..

La figura 4 es un corte vertical en al­
zado de-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 está preparado para aumen­

tarse desde su pared, con material viscoso de moldeo.

La fig. 5) representa un par de submoldes 
del tipo de compresión y transferencia, en relación 

de cara contra cara, en el interior de un canal ver­

tical exterior; cada submolde ha recibido una carga 

de material de moldeo que está en condiciones de la 
operación de compresión, y

La figura 6, representa los submoldes de 

la figura 5) despuás de llevar a cabo la operación 
de compresión. . .

La figura 1, representa una prensa rota­
tiva con varias posiciones en las que pueden montar­
se pares de submoldes en relación de superposición.

El funcionamiento detallado de la prensa de la figura 

1, se describe a continuación.
Dado que los submoldes representados en 

lá figura 2, son del tipo de cavidades múltiples, se­

rá conveniente hacer primero referencia al tipo más- 
sencillo de submoldes de cavidad dnioa, representados 
en la figura 3. Los dos submoldes representados en 

ella, superpuestos uno sobre otro, son, ambas, de la 
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 inferior 
de los submoldes representados en la figura 3, se ob­

serva que tiene cuatro partes, incluyendo una parte 
superior 15, prácticamente de forma externa cilindri­

ca y dotada de un canal 16 de transferencia, axial- 
mente prolongado, que se dirige centralmente a su tra-
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ves para la transferencia de material de moldeo al 

interior del submoldo, durante el moldeo, de un modo 

que se' describirá más adelante. I-a parte de molde su­

perior 15, se recibe en medio canal vertical prác­
ticamente cilindrico o manguito 17 que a su ves se 

apoya sobre una parte de molde inferior 18 con un 

pasador central de colocación dirigido hacia arriba, 

para recibir un manguito de conmutador 26 a su alre­

dedor. Se observará que las partes de sub-molde tienen 

resaltos de cooperación para mantenerlas en alinea­

ción axial cuando ocupan la posición cerrada.
El contorno interno de las piezas superior 

e inferior 15 yl8, respectivamente, junto con el canal 
vertical 17, están dispuestas de tal modo que tienen 
las dimensiones precisas para recibir la concha o 

casquillo 25 del conmutador y el manguito 26, antes 
de completar el acoplamiento de las distintas partes 

del submolde; y proporcionar además la cavidad de mol­

deo necesaria para el material plástico sintético que 

ha de formar el cuerpo 27 del conmutador cuando el 

molde esté en la posición 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 rebaj o troncocónico de poca.profundidad 20 que 

rodea el bebedero 16 para formar parte de lo que se 

denomina cavidad comdn de descarga.

El submolde superior idéntico al repre­

sentado en la figura 3) tiene partes correspondientes 
que llevan las mismas referencias con la adición de 
la letra-A; estas partea, se representan en posición30.
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invertida siendo sin embargo conveniente referirse 

a las partes "superior" e "inferior" en relación 

con el- submolde superior, aunque estas partes estén 
Invertidas con respecto a las correspondientes del 

submolde inferior. Se observará que con los dos sub­

moldes montados, como si estuvieran cara contra cara 

en la figura 3, los dos rebajos troncocónicos 20 y 
20A, junto con los bebedores 16 y 16A forman una ca­
vidad de descarga común en la que se recibe un exce­

so de material plástico sintético después de haberse 

forzado los submoldes juntos a la posición representa­

da en la figura 3. I-a descarga obtenida, se prolonga 

. también a las periferias de las piezas superiores 15 

y 15A, como se representa en la figura 3.
Los submoldes están representados con con­

mutadores moldeados en su interior.. Asi, cada conmuta­

dor comprende un caequillo exterior 25, un manguito in­
terior 26 y una capa intermedia de material plástico^ 

sintético.27 moldeado, el último.formando todavía cuer­

po con la descarga obtenida en los behederos, y salida 
de descarga 20-20A. No se juzga necesario describir el 

conmutador con mayor detalle, dado que la producción 

de conmutadores por el procedimiento de moldeo y trans­

ferencia es bien conocida en esencia.
Antes de esta etapa, sin embargo, los sub­

moldes se retienen en posición axialmente separada, 

por medio de polvo o pedacitos 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 análogos en general, en las condiciones de sepa-

r
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ración, con polvo o fragmento de material de moldee 

30 alojados entre ellos; el submolde superior 31 se. ape 

ya en la parte superior del polvo 30. Cuando el Sub­
molde 31 se empuja hacia abajo del modo que ge. de-aerl- 

birá, por la prensa rotativa de la figura 1, el pol­

vo 30 se polimerizará y se obligará a descender pa­
ra dar lugar a su inyección o transferencia al inte­

rior de los submoldes superior é inferior. En contras­

te a las cavidades únicas de moldeo de la figura 3, 

la figura 2 representa dos submoldes, cada uno de 
los cuales tiene tres cavidades de moldeo dispues­

tas equidistantes alrededor del eje central del sub­

moldo. Este tipo de submolde está ideado para la pro­
ducción de conmutadores del tipo de gancho pequeño.

En las dos construcciones de las figuras 

2 y 3, los dos submoldes se.representan montados en 

relación de amontonamiento en el interior de un canal 
vertical exterior 40 que sirve para situar los sub­

moldes en su condición de alineación y proporciona 

además una pared exterior de retención para el ma­

terial de moldeo 30.

Con nueva referencia a la figura 1, se 

representa en ella una prensa rotativa con una ban­
cada 32 sobre el cual se disponen diez cilindros de 

compresión 33 verticalmente montados, que se ace­
ptan en conjunto para girar alrededor de un eje ver­

tical de tal modo que cada cilindro pasa a su vez a 
través de diez posiciones. Montados por encima de 

los cilindros 33 existen elementos estacionarios 

34 que tienen suspendidos'de los mismos una serie
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3e platos superiores 35, para cooperar ano de ellos 

con cada uno de los cilindros 33 que para este objeto 

tienen platos correspond-íentes 36. Mediante el fun­
cionamiento hidráulico de los platos 36 a una posi­

ción deseada, pueden ascender hacia el plato supe­
rior correspondiente 35.

Para el objeto de este invento, basta 
considerar cualquier par de platos 35 y 36 correspon­

dientes. Aunque esos se encuentran en estado de se­
paración, sobre el plato inferior 36 se encuentran 

en relación de superposición, un par de submoldes, 

con su canal exterior 40. Como se representa en la 

figura 1, y en correspondencia, por ejemplo con la 
figura 2, los extremos superiores de los sub-moldes 

superiores 31 pueden verse sobresaliendo de los ca­
nales o manguitos 40. En realidad, como se represen­

ta en la fig. 3, 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 está en su posición cerrada de contacto, de 
tal modo que no existe el riesgo de que el plato su­

perior 35 se ajuste sobre el manguito 40. Después de 

montar el par de sub-moldes separados dentro de su 

manguito o canal 40 y sobre el plato inferior 36, 
puede colocarse el plato superior 35 en ajuste con el 
sub-molde superior, por medio de una operación hidráu­

lica. El .sub-molde superior en conjunto en dirección 
inferior hacia el sub-molde inferior y eventualmente 

casi en contacto con él, para impulsar el material 
de moldeo al interior de las cavidades de moldeo, por



los canales de transferencia 16, IcA formados en 

cada submolde. En la práctica, la prensa se hará 

girar cuidando de que el conmutador completo adop­
te su-sitio en las posiciones o estaciones siguien­

tes. Luego, 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 pueden ser de 
una forma interior correspondiente a la construcción 

de la fig. 3 por ejemplo, se sostienen mecánicamente 

en condiciones de separación dentro de su canal o man­

guito 44 por medio de muelles laminares 45, cada uno 
de los cuales tiene una parte en gancho 46 para coope­

rar con un rebajo anular 47 preparado en la superfi­

cie exterior de la parte media del submolde, cuando 

éste se halle en su posición elevada, o en un rebajo 

anular análogo 48 de la parte 18A, cuando los sub- 
moldes* se llevan a la posición de cierre.

En este caso, antes de introducir el ma­

terial de moldeo, los sub-moldes pueden mantenerse 

separados para proporcionar una cavidad 50 alineada 

con una tobera 51, acoplada a la pared del manguito 

exterior 44, y por la cual puede alimentarse la can­

tidad necesaria de material de moldeo, en estado 
viscoso, al interior de la cavidad 50, por cualquier 

método convencional, por ejemplo utilizando un ci­

lindro de inyección o un buzo o pistón de transfe­

rencia. Normalmente, convendrá hacer esta transfe­

rencia de material de molde.o al interior de los sub-



-13-

10.

15.

2 0 .

25.

30.

moldes mientras estos se encuentren dentro de su 

manguito 44 sobre un plato inferior do la prensa ro­

tativa de tal modo que inmediatamente después de rea­

lizar la transferencia a la cavidad 50, el plato de 

la prensa pueda juntar los sub-moldes. La compresión 

rebasa fácilmente la fuerza de los muelles 45, y el 

material viscoso de moldeo pasa inmediatamente al 
interior de los sub-moldes superior e inferior, como 

en el caso de la fig. 3. Debe observarse que la to­

bera 51 está situada hacia la parte superior de la 
cavidad 50 de tal modo que cuando el sub-molde supe­

rior se hace descender mediante el plato, la tobera 

51 se cerrará por medio del sub-molde superior, como 

indica la línea de trazos 52, antes de realizarse la 

transferencia total del material viscoso de moldeo 
al interior de las cavidades de los sub-moldes superior 

e inferior. Esto evita la necesidad de usar válvulas 

mecánicas de un* solo sentido o de contar con el cura­

do del material dentro de la tobera 51} antes de po­

der aplicar la presión de moldeo.
El empleo del tipo de sub-moldes y mangui­

to exterior de la figura 4 tiene la ventaja de reducir 
el periodo del ciclo 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 comprenderá que se precisará algán mé­

todo de eliminación del material de la tobera 51 an­
tes de usar el manguito 44 para otro ciclo.

Las figs. 5 y 6 representan una técnica 

distinta, en la que se emplean un par de sub-moldes



que utilizan el método de moldeo de compresión y 
transferencia. Cada sub-molde comprende una parte me­

dia 70, y una parte extrema 71 con un buzo 72 alojado 

con un ajuste relativamente rígido dentro del taladro 

de la parte media 70; ésta junto con la parte anular 

extrema 74 se colocan dentro de un canal exterior 73) 
como se representa, y el par de sub-moldes se hallan 

en la relación de cara contra cara, o sea, con las 
partes anulares extremas en relación de contacto. Cada 
una de estas piezas 74 anulares, tiene un canal 77.

El buzo 72 de cada sub-molde, lleva una espiga 76 pa­

ra recibir un manguito 78 de conmutador. Como se re­
presenta en la fig. 5, los sub-moldes de este tipo de 
construcción están separadamente provistos de sus pro­
pias cargas internas 79 de material de moldeo, antes 

del acoplamiento de los elementos de los sub-moldes 

y de la colocación de estos últimos en la relación de 

cara contra cara. El material de moldeo de cada sub- 

molde, mantiene el buzo 72 dispuesto hacía el extremo 

de la pieza intermedia 70 opuesto al en que se apoya 
la parte anular extrema 74. Así, cada sub-molde, an­

tes de la inserción en la prensa rotativa, tiene su 

propia carga de polvo o fragmentos de moldeo, en con­
traste con la carga común de los modelos anteriores. 

La aplicación de presión a los platos, hace que la 

parte extrema superior 71 descienda a una posición 

cerrada, después de lo cual la carga del plato se 

transferirá al sub-molde inferior, descendiendo las 

partes 74 y 70 de éste sobre la parte extrema 71 del 

mismo. De este modo se forma un cuerpo de conmutador
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por cada sub-molde, básicamente por una técnica de 

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

terial de moldeo que se hallará en estado fláido 

durante su compresión, puede pasar a través de los 

canales centrales 77 de los sub-molJes, para formar 

una descarga comán 79)como se representa en la figu­

ra 6. Esta disposición, tiene la ventaja de que la 
presión fláida del material de moldeo del interior 

de la cavidad de moldeo, puede llevarse rápidamente 

a la del plato en cada-sub-molde, combinando así, con 
lo que es básicamente un molde de compresión, la ven­

taja intrínseca de la técnica de moldeo por transfe­

rencia, aunque en este modelo la transferencia es 
dentro de la cavidad de descarga, mas que desde ésta, 
como se da el caso en los tipos anteriores. Sin em­
bargo, se forma una descarga comán como en aquellos,- 

lo cual da por resultado un ahorro total de material 
ya que para cada sub-molde de cualquiera de las cons­
trucciones existe un mínimo de espesor deseable de 

descarga, por ejemplo, 0,25 mm. Dado que la descarga 
para cada sub-molde es parte de una descarga comán, 
puede ahorrarse una proporción apreciable del espesor 
mínimo de una descarga.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza 
del invento, así como la manera de realizarlo en la 

práctica, debe hacerse constar que las disposiciones 
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica­

ciones de detalle 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 nB 8456/68 de 21 de febrero de 1.968 

acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que con­
ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo 

lo que constituye la esencia del referido invento y 

por lo que se solicita Patente de Invención por 20 
aRos en España: "PROCEDIMIENTO PARA HOIDEAR DOS PIE 

ZAS SIMULTANEAMENTE"; caracterizándose por lo si­

guiente:

1& - Procedimiento para moldear dos pie­

zas simultáneamente, caracterizado porque se emplean 
dos sub-moldes, cada uno de los cuales incluye, por 
lo menos, dos partes separaKLes que, al cerrarse, for­
man una cavidad de moldeo entre .ambas; teniendo una 

de las partes un canal que se prolonga a través de 
una cara extrema de la misma, para colocar la cavi­

dad de moldeo en comunicación con el exterior del 

sub-molde a fin de permitir la transferencia de di­

cho material a través de aquella durante el moldeo; 

teniendo las partes separadas medios para permitir­
les que se mantengan en perfecta alineación mientras 

se colocan en una prensa de moldeo o se retiran de 
ella; y comprende las etapas de colocar los sub-moldes 
entre platos relativamente móviles de la prensa y en 

relación de extremo contra extremo, con los canales 

uno frente a otro, de tal modo que cuando las caras 

extremas de los sub-moldes están en relación de con­

tacto, los canales definen por lo menos parcialmente 

un espacio comdn de descarga, y aplicar una presión 

de moldeo a los sub-moldes? mediante una fuerza trans-30
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mitida de un plato a otro, a través de cada sub-molde

2& - Procedimiento, según la reivindica­

ción 18, caracterizado porque los sub-moldes se co­

locan en relación de extremo contra extremo con ana 

carga única de material de moldeo situada entre ellos 

haciendo, la aplicación de presión de moldeo, que el 

material de moldeo se transfiera a través de cada ca­

ñal al interior de los submoldes.

38 - Procedimiento según la reivindica­
ción 28, caracterizados porque los sub-moldes se co­

locan en relación de extremo contra extremo dentro 
de un canal exterior, de una longitud inferior a la 
longitud combinada de los sub-moldes.

48 - Procedimiento, según la reivindica­

ción 33, caracterizado porque un sub-molde se coloca 
en el canal exterior, en el que a continuación se in­

troduce el material de moldeo y, en seguida se aco­
pla el segundo sub-molde en dicho canal.

$8 - Procedimiento, según la reivindica­
ción 3-t caracterizado porque el canal exterior tie­
ne una abertura de alimentación prolongada a su tra­

vés, y los sub-moldes se colocan en el canal mante­
niéndose primeramente separados para formar un espa­

cio de carga con el que comunica la abertura de ali­

mentación; introduciéndose el material de moldeo en 

el espacio de carga por la abertura de alimentación, 

antes de aplicar la presión de moldeo.

68 - Procedimiento según la reivindica­
ción 53, caracterizado porque 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 apoyado en un plato; disponién­
dose la abertura de alimentación junto al extremo del 

espacio de carga alejado del sub-molde citado por 

ouyo medio el otro sub-molde cerrará la abertura de 
alimentación del resto del espacio de carga antes de 
la aplicación, de la presión completa de la presión al 

material de moldeo situado en el espacio de carga.
7& - Procedimiento según lasreivindica- 

ciones 5 o 6 ,  caracterizado porque los sub-moldos se 

mantienen inicialmente-separados por.medio de, por lo 

menos, un muelle.
83 -.Procedimiento segán la reivindica­

ción 18, caracterizado porque cada sub-molde tiene 
una de sus partes dotada de un buzo que coopera con un 

cilindro preparado en otra parte, con el canal abier­
to desde el cilindro; colocándose el material de mol­

deo en el cilindro de cada sub-molde, y la aplicación 

de presión de moldeo ocasiona el movimiento relativo 
de las partes que llevan el buzo y el Cilindro.para 

comprimir el material de moldeo y obligar un exceso 

del mismo fuera de los sub-moldes por los canales de 
estos al interior del espacio común de descarga.

1 GOMCZ ACíP ) y m,*ty r

para a.ldaar ..a Pia- 
zas simultáneamente, tal y como, queda sustanclalmen- 
te descrito, en la presente Memoria e ilustrado en 
los dibujos â juntosí .

Est^Memwia consta de dieciocho hojas 
escritas a máqt̂ na^Mr^una sola cara.
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