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La presente invención se refiere a dispositivos de i

moldeo del tipo que utiliza un molde distensible y flexible, de ¡
i

una sola pieza y generalmente hueco, que tiene una configura- ¡

ción interior que corresponde a la del producto acabado. Una i
, diferencial de presión ae fluido se hace que actúe sobre el !5
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molde flexible para expandirlo, produciendo por consiguiente i 
su separación del artículo acabado y permitiendo, por lo tanto, 
que el artículo'set quite del molde, a pesar de las partes de 
conicidad opuesta al desmoldeo.

Un ejemplo de un dispositivo de la tecnología ante­
rior de este carácter general, se rescribe en la patente Esta­
dounidense 2.124.871, concedida el 26 ae Junio de 1938 a Beal 
y titulada "Método y Aparato para Moldear Artículos". El apa­
rato de Beal tenía.-graves limitaciones en lo que se refiere a 
los artículos que se podian moldear con el mismo. De un modo 
más específico, dicha patente de Beal abogaba por el empleo 
de una matriz flexible muy delgada que ce deforma cuando se llq 

na con material fluido, produciendo por lo tanto la üeformación 
y reproducción imprecisa del modelo. Además, dicha patente utf 

.lizaba una matriz donde es necesario sujetar la pestaña a la 
caja de vacío para efectuar el cierre hermético necesario, por 

„.,lo que este inconveniente limitaba gravemente la producción.
Otros dispositivos anteriores a este invento exigen operaciones 

^laboriosos y largas de montaje y desmontaje. Además, resulta- 
"* *ba difícil llenar el molde con material fluido.

Por lo tanto la presente invención proporciona un . 
aparato para moldear artículos sin costura y comprende un mol- 

" ¡de distensible y flexible, de una sola pieza, generalmente.hue 
 ̂ co, que tiene una pared lateral de espesor suficiente, por lo 

-j — que es autoestable y sostiene el peso del material vertido en 
lél mismo sin deformación del molde. Se utilizan medios para 
inducir presión diferencial en el molue para hacer que dicho 

molde se aistienda o expanda y se separe del artículo acabado 
contenido en el mismo. El molde ue paredes gruesas solamente 
se dilata lo suficiente para permitir lá extracción del artí-30
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culo, contribuyendo de este modo a la duración del molde.

Otro aspecto.del invento se refiere a un aparato del 

tipo que se caracteriza porque el molde flexible tiene una pes 
tafia anular gruesa y autoestable,.dirigida radialmente, que foi 

5. .ma una junta de estanqueidad con una caja de vacío donde se si­
túa el molde. El dispositivo tiene tales características que 
la caja y el molde forman una cámara anular uesde la que se 

practica el vacío para distender y expandir el molde en el in­

terior de la cámara mientras que, al mismo tiempo, la pestaíia 
10. 'coopera con el borde ue la caja para mantener la estanqueidad

cuando el molde se separa generalmente del artículo. Como re­
sultado, no hay necesidad ue unir el molde a la caja de vacío,

15,.

20.

25. '

si no que es simplemente necesario asentar el molde sobre la 

caja y practicar el vacio, formando automáticamente la caja y 
el molde una junta de estanqueidad entre.los mismos.que realiza 

su función de obturación cualquiera que sea el movimiento de 
la pestaha del molde con relación a la caja.

Otro aspecto del invento se refiere a un molde del 

-tipo citado que se caracteriza porque una superficie superior 
<pnl mismo es generalmente plana y no tiene obstrucción, facili 
tando por lo tanto notablemente la carga del molde con material 

_ fluido y la eliminación del exceso de material del mismo'.
Con la construcción citada se producen artículos de 

forma precisa, de una manera muy rápida y con una considerable 
economía sobre la tecnología anterior.
.* Con el aparato proporcionado por el presente invento,
el molde es autoestable y reproduce con precisión el articulo 
que se fabrica, siendo innecesario un-aparato de sujeción del 

molde, facilitando notablemente la carga del molde asi como su 
limpieza, y pudiéndose utilizar la misma caja de vacio para mu30.
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chos moldes diferentes.

La figura 1, es una vista en sección transversal ver 
tical de un molde fabricado según el presente invento.

La figura 2, es una vista del molde ilustrado en la 
figura 1, pero cuando se llena inicialmente con material fluido 
que se endurece 'ulteriormente.

La figura 3, es una vista similar a la figura 2, pero 

ilustra el molue con el material en exceso eliminado dejando el 
material a ras de la superficie superior del molde.

La figura 4, ilustra el molue lleno de la figura 3 
cuando se introduce en una caja de vacío y antes de practicar 
el vacio e ilustra material en la caja que controla y dirige 

la cantidad de ueformación del molde.
La figura 5, ilustra el dispositivo de la figura 4* 

cuando se ha practicado un cierto vacio.
La figura 6. ilustra el dispositivo de la figura 5,

- pero con el molde en. la posición de expulsión del articulo to­
talmente distendido.

La figura 7, es una vista similar a la figura. 5. pe­
ro ilustra un molde oescansando sobre el fondo de la caja de 
vacio y sin emplear material de confinamiento del molde, e ilui 
tra también una pieza metálica postiza que se ha colocado en el 

* molde.

;
;!
i

25.

La figura 8, es una vista similar a la figura 7* pe­

ro ilustra el dispositivo cuando se induce vacio para disten-r 
der el molde y liberar el artículo del mismo.
; La figura 9, es una vista.en sección transversal de

una modificación del molue fabricado según el presente invento. 
- La figura 10, ilustra el molue de la figura 9 cuando
dicho molde se llena inicialmente con material sin endurecer.30
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La figura 11, es una vista similar a la figura 10, pe 
ro cuando el exceso de material se ha eliminado a ras de la par i

*̂* i
te superior del molde. - '

La figura 12, ilustra el dispositivo de la figura 11, !
pero cuando se ha introducido presión neumática entre el molde j
y el articulo acabado endurecido para producir la deformación !

j
del molde y la separación parcial del artículo. j

La figura 13, es una vista en sección transversal ver !

tical de otro molde fabricado según el presente invento, y re- ¡
presenta el material endurecido en el mismo.

La figura 14, es una vista similar a la figura 13, 
pero ilustra el molde distendido cuando se induce vacio en el 

mismo. ¡
La figura 15, es una vista en perspectiva del artí- i 

culo fabricado por el molde ilustrado en la figura 13. í
La figura 16, es una vista en sección transversal i

ií .vertical de otra modificación de moldes fabricados según el pr<? j

sente invento, e ilustra específicamente un dispositivo de mol :
.--- de de macho y hembra.
* "  ̂ *

, La figura 17, es una vista tomada a lo largo de la * j
linea de corte 17-17 de la figura 16.

\ ¡ En general, el presente invento se refiere a la pro­
ducción de artículos particularmente aquellos que tienen partee 

- considerables ne conicidad opuesta al desmoldeo y cuyos artícu 
 ̂ los se fabrican de material endurecible en moldes flexibles.

fu * ^ '
,'-Don el presente invento se pueden emplear diversos tipos de ma 

terial endurecible y comprenden, pero sin limitación, argamasa, 
cemento, resinas, parafinas u otros materiales.

El material flexible utilizado con el presente inven 
to puede ser de diversos tipos con propiedades elastómeras y

!
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comprende, pero-sin limitación, cloruro de polivinilo "Korogél', 
producido por B.F. Goodrich de Akron, Ohio; Compuestos para 
moldeo en frió de polisulfuro que vende la Berma Flex de Colum 
bus, Ohio; y el caucho de silicona silastis RTV producido por 
la Dow Corning y la General Electric. No obstante, el material, 
de caucho sintético de polisulfuro conocido á veces como "Blak-- 
Stretchy", ha demostrado ser particularmente conveniente para 
el presente invento cuando se utiliza una pared relativamente 
gruesa y autoestable de espesor variable considerable y en par 
ticular es dimensionalmente estable.

El invento se ilustra en las figuras 1 a 8 compren­
diendo un molde flexible y distensible, de una sola pieza, ge­
neralmente hueco, FM. Este molde tiene una parte principal ge 
neralmente cilindrica 2, junto a cuyo extremo superior se en­
cuentra una pestaña anular 3 dirigida radialmente, relativamen 
te gruesa y autoestable solidaria. Se observará que la super- 

r* ficie superior 4 del molde es generalmente plana lisa y sin ob:¡̂ 
trucción. ía superficie interior de la pestaña se forma como 

... una superficie curvada dirigida hacia arriba 5 que se conifica 
en general hasta un borde anular estrecho 6. La pared lateral 
7 del molde tiene una anchura que varía considerablemente en 

- toda su altura y define una cavidad 8 en el molde que tiene, 
por ejemplo, una parte considerable de,conocidad opuesta al 

desmoldeo 9.
25. El espesor de la pared 7 es de tal magnitud que lo

",".tace autoestable y puede descansar sobre una superficie plana . 
S para sostener el peso del material fluido 10 que se vierte ei 
el molue para llenar la cavidad, sin deformar el molde.

El molde flexible FM, según se ilustra en la modali- 

3 0. dad de la figura 4, se introduce en una caja'de vacío P, cuya
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16 sobre la que descansa el molde y, de un modo más particular, 

la superficie curvada 5 de la pestaña 3 manteniendo una rela­
ción de estanqueidad. Así, el molde y la caja forman úna cama 

i ra anular estanca 17 entre sí. ' - ' ' .
En la parte inferior de la caja se coloca un material 

18 que forma un foso 19 de configuración particular dependíende 
de la forma del artículo que se haya ce moldear.

Según se ha mencionado anteriormente, es conveniente 
limitar, controlar y dirigir la cantidad de deformación del mol 
de a la únicamente necesaria para poder extraer el artículo.
El material 18 sirve para limitar la magnitud de deformación 

del molde cuando se practica el vacío en la cámara 17. El va­
cio se forma por medio de un conducto 20 que se dirige al inte 
rior de la cámara 17 desde una bomba de vacío normal 21.

Según se ilustra en la figura 5, se ha practicado un 
-cierto vacío para tirar del molde en sentido descendente, don­

de su fondo 22 descansa sobre el material 18. Se observará 
„ que en 'esta etapa, el molae se ha separado 'de la parte' superior 
del artículo A y la pestaña 3 del molde se há deformado y des­
liza do o corrido a lo largo de la pestaña inclinada o acampa- 

' nada 16 de la caja de vacío. Expuesto de otro modo, la pesta- 

- ña 3 pivota y/o se desplaza sobre el borde ¿e la caja para in- 
' ducir una separación 23 (fi,gura 5) entre el extremo superior 
"del artículo rígido A y el molde. La separación continua entor 
Jces hasta que la superficie interior del molde queda expuesta 
a la presión'atmosférica.

De este modo se forma un acoplamiento suave redondea­
do del lado inferior de la pestaña 3 y si borde de la caja 16, 
por lo que, cuando ...e induce vacio en la caja, el molde se retí

ji
i

i



- 3  -

5.

10 *

15.

20.

25.

30.

411162
ra hacia abajo en la caja y la pestaña 3 es arrastrada contra 
el borde herméticamente y en un acoplamiento de estanqueidad 
continuo. Se observará que la pestaña no se introduce total­
mente en la caja. No hay necesidad de sujetar o fijar de otro 
modo la pared a la caja, sino que solamente es necesario asen­
tar el molde lleno sobre la pestaña de la oaja.

La figura 6 ilustra el molde cuando se ha inducido 

el vacio totalmente para deformar de este modo ádicionalmente 
el molde tan solo en la magnitud suficiente para liberar el ar 

tículo A y poderlo separar del molde con mayor facilidad, a pe 
sar de sus partes de conicidad opuesta al desmoldeo pronuncia­

das .
Las figuras 7 y 8 ilustran un dispositivo generaimen 

te similar a excepción de que el fondo del molde descansa dire¿ 
tamente sobre el fondo de la caja. La caja tiene una parte 
acampanada 24 que define un resalto 25 que limita la deforma­
ción radial de la parte inferior del molde para efectuar, de 

este modo, una retracción radial limitada y ordenada de la par 
te inferior del molde, según se ilustra en la figura 8. Así, 
se practica el vacio para ueformar generalmente el molde en 
una dirección radialmeate hacia fuera y la pestaña 3 se ve arrás 
trada ligeramente en sentido descendente, pero sin penetrar to 

talmente en el molde, guardando una relación de deslizamiento 
y estanqueidad con el borde superior de la caja.

¡ Dependiendo de la forma del artículo que se fabrique,
!puede ser innecesario el emplear medio alguno que limite la de_ 
formación. Las figuras 7 y 8 ilustran una modificación que em 
pica una pieza postiza 1 que forma una parte del artíoulo aca­
bado. El material endurecible 10 se vierte entre el moldé FM 

y la pieza postiza I.
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La modificación ilustrada en las figuras 9 a 12 se ¡ 
. utiliza para artículos donde el grado de conicidad opuesta al 

desmolüeo es menos pronunciado. Con esta modificación, se in­

troduce aire oomprimido entre el articulo acabado A' y el molde 
flexible FM' para deformar de nuejvb él molde flexible en una di 
rección generalmente radial. Esta presión neumática puede ac­
tuar también para desplazar el artículo A, en cierto grado, ha 
.cia fuera ue su molde, según se ilustra en la figura 12.

De un modo más específico, el molde flexible EM' tie 
ne también paredes laterales gruesas 27 que son autoestables y, 
por consiguiente, el molde no se deforma cuando se- llena con el 
material endurecible. La presión neumática se introduce por 
él conducto 28 desde una bomba de presión 29 y a- través del 
conducto 30 en el fondo del molde. El conducto 30 se puede for 
mar perforando el fondo del molde con una aguja caliente y el 
aire comprimido, por ejemplo a una presión de 6 ,32 kg/cm2 se in 
troduce en el conducto 30. El fondo del molde se dilata sufi- 
cientemente para permitir que el artículo se pueda quitar del 

--.molde.

20.

25.

Así, el dispositivo de la figura 9 proporciona tambiéa 
un molde distensible y flexible, de una sola pieza, generalmen 

te hueco, que tiene una pared lateral de suficiente espesor por
P

lo que es autoestable y sostiene el peso del material vertido 
en el mismo sin deformación del moloe. Los medios para produ­

cir una presión diferencial en esta modalidad consisten en la 
bomba de presión 29 que introduce aire comprimido en la juntu­
ra entre el artículo y la cara interior del molde. La pared 
bel molde es de espesor ampliamente variable y forma partes de 
conicidad opuesta al desmoldeo en el molde.

La modificación ilustrada eh las figuras 13 a 15 se30.
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utiliza cuando se forman aberturas internas o medios similares 
en el artículo. Este aparato comprende un molde flexible EM" 
que tiene una pestafia anular dirigida radialmente 33# de cons­
trucción- similar a lá pestaña ilustrada en la figura 1# y el 
molde se utiliza también en una caja Circular P", como la ilus 
trada en la figura 7# .junto con un material 32 en el fondo de 

la caja, actúa para hacer que el molde se deforme en genera^ 
hacia fuera y en .sentido uescendente, según se ilustra en la i'i 

gura 14. Así, cuando, se practica el -vacio en la caja, el molde 
FM" se extiende en general radialmente, retirando por lo tanto 
-las partes centrales 34 y 35 del molde en direcciones opuestas 
entre sí para salvar la abertura 36 (figura 15) formada en el 
artículo A". En otras palabras, el molde flexible FM" se de­
forma suficientemente por medio del presente invento, para reti 
rar completamente los elementos interiores del molde 34, 35 del¡ 
articulo y proporcionar por lo tanto un artículo con una aber- 

j-tura interior.
El dispositivo de la figura 16, es del tipo de macho 

háH^a y comprende un molde exterior OM que tiene una pestaña 
¡-3, de construcción y funcionamiento similares a la pestaña 3-. 
-ilustrada y descrita con relación a la figura 1. Además del 
- nolue exterior OM, se habilita un molde interior flexible IM-coú 

un espesor de pared suficiente para evitar la deformación cuan 
*„"lo se-vierte material líquido en el espacio anular 45 entre-los 
- "toldes interior y exterior. De un modo-más específico, el mol 
Juia interior IM tiene una pestaña dirigida radialmente 47 que 

contiene aberturas de llenado 48, a través de las cuales se 
¡rierte el material fluido en el espacio 45. Se pueden emplear 
nedios de chaveta ue acoplamiento mutua 49 entre la pestaña 43 
leí molde exterior y la pestaña 47 del molde interior, para si
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tuar circunferencialmente los moldes uno con relación al otro. ; 
Después que el material se ha endurecido en el espacio 45 para 

formar con precisión el articulo A'"/ se practica el vacio por 
3l conducto 20 de la oaja F, según se ha descrito con relación 
3. la figura 1. También oe produce vacio por el conducto 50 en 

3l molde interior IM, haciendo que este se abata hacia el inte­
rior uesde donde se puede extraer del interior del articulo A'", 

Para asegurar un abatimiento ordenado del molde interior en una 
aanera generalmente unifortae alrededor de su circunferencia, se 

forma una serie de rebajos 51 a lo largo de la longitud inte­
rior uel molde interno. Esta construcción hace que el molde in 
terior retroceda alrededor de toda su circunferencia en lugar 
ie aplanarse simplemente, lo cual evitaría su extracción desde 

3l artículo acabado.
El aparato proporcionado por el preaente invento pue­

de fabricar artículos con partes rebajadas muy pronunciadas y 
'sin costuras. .Dichos artículos puedpn producir de una manera 
rápida y económica, debido al hecho de .que los moldes autoesta- 

dles se pueden llenar fácilmente con el material endurecible, 
eliminándose rápidamente el exceso de material y permitiéndose

25

entonces que se endurezca el material en los moldes. Después 
„,que el articulo se ha endurecido, solo es necesario producir 
¡Ana presión diferencial en el molde, haciendo que se expanda y 

¡Liberando el artículo para poderse sacar con facilidad.
Una modalidad del invento utiliza una pestaña gruesa 

*que forma una junta continua con la parte quperior de la caja 
de vacio y no hay necesidad de sujetar la pestaña en modo algu
no a la caja. Por el contrario, el molde lleno se coloca sim
plómente en la caja y se induce el vacío. Cuando el molde se­
as para del articulo, dicho molde retrocede y desciende algo en 
la caja haciendo que el la pestaña del molde ruede o pivote s_o

30
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bre el borde superior del recipiente, permitiendo simultanea-  ̂
mente que, el molde se separe del articulo en una progresión orj
denada. - !

¡
El molde ue pared gruesa no se expande o se retira 

del artículo nana más qué lo necesario para liberar el molde y 
esto permite el empleo de un molde pared gruesa y contribuye 
además a una gran vida útil del molde.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

asi como la manera de realizarlo en la practica, aebe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones ue detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental. También se hace constar que el invento 
corresponde a una solicitud ¿e patente presentada en Norteamé­
rica con fecha 31 de Enero de 1.972, bajo el número Ser. No. 
222.141, acogiéndose por tanto a los beneficios que conceden 
.los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constitu 
ye la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pa 
tente de Invención por 20 años en España sobre: PBRFECCIONAMIEN 
IOS EN APARATOS PANA.hOLDEAR ARTICULOS SIN COSTURA; caracteri­
zándose por lo siguiente:

1§.- Perfeccionamientos en aparatos para moldear.ay- 
"tículos sin costura, caracterizados porque se Rota a cada apa- 
* ̂ ato de un molde distetinible y flexible, de una sola pieza, ge 

'heralmente hueco que tiene una pestaña anular dirigida radialr 
pítente, gruesa y autoestable, una caja ue vacío que tiene un bor 
de superior, cuya caja tiene el tamaño necesario para recibir 
dicho molue en su interior con la citada pestaña descansando so 
bre el citado borde de la caja para formar una junta de estaaqul 
dad con el mismo, formando por lo tanto dicho molde y dicha ca-
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ja una cámara estanca anular entre sí; medios para inducir cá- j
t

nara y dicha pestaña coopera con el borde de la caja para manto!

ner dicha estanquidad cuando el citado molde se retira de un j
!

articulo en su interior. !
23.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 

caracterizados porqué dicho moldé tiene tal espesor de pared 
que es autoestable y sostiene el peso del material vertido en 

su interior sin deformación de dicho molde.
f  ' *

38,- Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicha pestaña tiene tal resistencia y es­
pesor que sostiene el molde en una relación colgante sobre di- 
,oho borde de la caja.

43.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 3* 
caracterizados porque se forma un acoplamiento redondeado y sua 
ve entre el lado inferior ue dicha pestaña y dicho borde de la. 
caja, por lo que cuantío se induce vacio en la citada caja, el 
-Mide mencionado desciende en la citada caja y dicha pestaña es 

Arrastrada contra dicho borde en un contacto de estanquidad con 
tinuo por el mismo.

53.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 2, 
caracterizados porque dicha pestaña tiene tal resistencia y es­
pesor que sostiene el molde en una relación colgante sobra di- 

'cho borde de la caja.
6s.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 5, 

caracterizados porque se forma un acoplamiento redondeado y sua 
ve entre el lado inferior de dicha pestaña y dicho borde de la 
caja^ por lo que cuando se induce vacio en dicha caja, el mol­
de quitado desciende en la mencionada.caja y dicha pestaña es 

arrastrada contra dicho borde formando un contacto de estanqul 
dad continuo con el mismo.
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7-.- Perfeccionamiento^, según la reivindicación 1,, ! 
caracterizados porque dicho molde se fabrica de caucho sintéti ¡ 
co de polisulfuro. -

8s.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 
caracterizados porque dicho molde tiene paredes laterales que 

tienen tal espesor que son autoestables sin deformación cuando 
se llena el tcolae, teniendo dichas paredes un espesor variable.

9§.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
anteriores,, caracterizados porque dicho molde tiene una pared 
lateral dé tal espesor que es antoestable y sostiene el peso 
del material vertido en su interior sin deformación de dicho 
molde, teniendo también dicho molde una* pestaña anular gruesa 
y dirigida radialmente adyacente a su extremo superior cuya pes 
taña tiene una superficie inferior lisa; una caja de vacio que 
tiene un extremo superior abierto definido por un borde supe­
rior, teniendo dicha caja tal tamaño que recibe dicho molde a 
través del citado extremo abierto con la citada superficie in­
ferior de pestaña descansando sobre el borde de la caja para 
formar de este modo una junta con el mismo y definir una cáma­
ra anular estanca entre dicha caja y dicho molde; y medios pa­

ra formar un vacio en dicha cámara, por lo que el citado molde 
e expande generalmente en sentido radial en dicha cámara y la 
citada pestaña es arrastrada herméticamente contra el citado 
borde ne la caja debido a dicho vac%o.y mantiene dicha.estan­
quidad a medida que el molde se expande.

108.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
anteriores, caracterizados porque el. molde se forma de una so­
la pieza, generalmente hueco, distensible y flexible y tiene !
una pestaña anular solidaria dirigida radialmente junto a su! .
parte superior para sostenerse sobre un borde de sustentación,
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teniendo dicha pestaña un espesor y resistencia suficiente para! 
ser autoestable, y teniendo dicha pestaña una superficie infe­

rior lisa para formar una junta de estanquidad con dicho borde 
le sustentación.

lia.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 10, 

caracterizados porque dicho molde se fabrica de caucho sintéti­
co de polisulfuro.

128.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 10, 
caracterizados porque dicho molde tiene paredes laterales con 
tal espesor que lo hacen autoestable sin deformación cuando se 
Llena el molde, teniendo dichas paredes espesores variables.

138,- Perfeccionamientos, según la reivindicación 10, 

caracterizados porque presenta una caviuad interna que contie­
ne partes ue conicidad opuesta al desmoldeo y que define una
pared lateral de dicho molue, teniendo dicha pared lateral, tal }

, !espesor que es autoestable sin deformación cuando dicha cavidad}
contiene material vertido en la misma.

143,- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
Ulteriores, caracterizados porque se dota al aparato de un mol- 

lie distensible y flexible, de una sola pieza, generalmente hue­
co, que tiene una pared lateral oe espesor suficiente para ser 
áutocstablc y sostiene el peso del material vertido en el'mis- 
no sin deformación ce dicho molde, y medios para formar una prg 
9ión diferencial en dicho molde y hacer que este se distienda 
y se separe ael articulo en su interior.

158.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 14, 
caracterizados porque la citaaa pared lateral del molde tiene 
iiu espesor ampliamente variable, formando por lo tanto partes 
de conicidad opuestas -al ncsmol.eo en dicho molde.

168.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 14,!
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caracterizados porque los citados medios empleados para produ.' 

cir la presión.diferencial comprenden medios para inyectar aire), 
comprimido entre, dicho molde y el articulo en su interior, pa­
ra producir de este modo la expansión de dicho molde y permitir 
la separación del articulo del molde."

1 7 8.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 15# 
caracterizados porque dichos medios empleados para formar la- 
presión diferencial, comprenden medios para inyectar aire com 
primido entre dicho molue y el articulo, en su interior con el 
fin de producir la expansión de dicho molae y permitir la sepa­
ración del artículo uel citado molde.

183.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 
anteriores, caracterizados porque cuando se utiliza para mol­
dear un artículo sin costura y generalmente hueco, el aparato 
comprende un molde exterior flexible y distensible, de una sola 
pieza, generalmente huecú, que tiene una pestaña anular dirigí 
da radialmeute, gruesas y autoestable un molde interior flexi­
ble y distensible de una sola pieza introducido en dicho molde 
exterior generalmente huraco y formando con el mismo un espacio 

anular en el que se puede verter material endurecible y con la 
configuración del artículo que se ha de fabricar; una caja de . 
vacío que tiene un borde superior, cuya caja de vacío tiene el 

tamaño necesario para recibir dicho molde exterior en su inte­
rior con la citada pestaña uescansando sobre el borde de la ci­

tada caja para formar una junta de estanquidad con el mismo, 
fprmando por lo tanto dicho molde exterior y la caja una cámara 
anular estanca entre los sí; medios para formar vacío en dicha 
cámara y dicho espacio por lo* que el molde exterior se distien­
de y expande en el interior de la citada cámara y dicha pesta 
ha coopera con el borde ue la caja para mantener la citada estain



411162 - 17 -

10.

15.

20.

25.

cuidad cuando el molde exterior se sepaya de un artículo conte-¡
'

lido en su interior, y por lo que el citado molde interior se ¡ 
a.bate para permitir su separación del- artículo cuando este se 
ttá endurecido.

I98,- Perfeccionamientos, segúd la reivindicación 18;

aracterizádos porque el citado moldó exterior tiene úna pared 
le tal espesor que es autoestable y sostiene el peso del mate­
rial vertido en su interior sin que sé deformen dichos*moldes 
exteriores.

203.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 18, 
caracterizados porque la citada pestaña tiene tal resistencia 
y espesor que sostiene el molde en una relación colgante sobre 
3l borde de dicha caja.

218.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 20, 

caracterizados porque se forma un acoplamiento redondeado y sua 
ve entre el lado inferior ue dicha pestaña y el borde de dicha 
caja, por lo que, cuando se induce vacio en dicha caja, el ci­
tado molde ^e retira en sentido descendente en la citada caja 
y dicha pestaña se ve arrastrada contra el citado borde en un 

contacto continuamente hermético con el mismo.
223.- Perfeccionamientos, según la reivindicación .19 

caracterizados porque dicha pestaña tiene tal resistencia y es 

pesor que sostiene el molde en una relación oolgante sobre el 
citado borde de la caja.

2 33.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 22,
P°«qu,',u f.rna un ae.pl^.nt. red.ndea.. y It ¡

so entre el lado inferior de dicha pestaña y el borde de dicha ¡ 
caja, por lo que cuando se práctica el vacio en dicha caja, el 
citado molde se retira en sentido descendente en dicha caja y 
la citada pestaña se ve arrastrada contra dicho borde formando

f- <̂1

i
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