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Perfeccionanmientos en aparatos para moldear articulos sin

costura,

Sodbeitante PRECTSTON FLEXMOLD, INC., entidad norteamericana, resi

dente en 1509 Rapids Dpive, Racine, Wisconsin EE. UU,

de A.
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La presente.invencién se refiere a diapdsitivos de
moldeo del tipo que utilize un molde distensible y flexible, de
una sola pieza y generalmenté hueco, que tiené una configura-
cidn 1nﬁerlor que corresponde a la del producto acabado. Una,

5. dlfeanClal de preslon ae fluido se hace que actue sobre el
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lrato de Beal tenfa.graves limitaciones en lo que Se»refi%;e 8

lde una matriz flexible muy delgada que se deforma cuando se llg

Jlizaba una matriz donde es necesario sujetar la pestaha a la

1lo que este inconveniente Iimitaba gravemeute la produccion.
lotros dispositivos anteriores a este -invento exigen operacionéa

|taboriosos y largas de montaje y desmontaje, Ademds, resulia-

laparato para moldear articulos sin costura y comprende un mol-

N ‘de distensible y flexible, de una sbla pleza, generalmenteihqg;
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molde flexible para expandirlo, produciendo por consiguiente “;
su separacién del artfculo acabado y7perMitiendo,_por lo tanto,
que el articulo~se quite del molde, a pesar de las parfes de.
conicidad -opuesta al desmoldeo, |

Un ejemplo de un dispoéitivo;de la tecnologia aute—
rior de este céractep general, se uescribe en la patente Esta—v
dounidense 2.124,871, concedida el 26 de Junio de 1938 a Beal

y titulada "Método y Aparato para Moldear Articulds".' Il apa-

los articulos que se podian moldear con el mismo. De un modo -

mis especifico, dicha pateunte de Beal abogaba por el empleo

caja de vacio para efectuar el cierre hermético necesario, por

ba dificil llenar el molde con material'fl&idd.

Por lo tanto la presente invencion proporciona un .

co, que‘tieue una pared lateral de eépésor suficiente[ﬁporiloV
gque es autoestable Yy sosfieué el peso del matarial vertido en
o1 mismo sin deformacién del molde. ‘Se utilizan medios para
inducir presién-diferedéial en el molue para hacer que dicho
ﬁoldé-se uistiendé o expanda y ue-seéa;e,del articulo acabado -

contenido en el mismo, El molde we paredes gruesas solamente

30.

na con material fluido, produciende por lo tanto la ueformacion

y reproduccion imprecisa del modelo. Ademds, dicha pateﬁte utl

se dilata lo sufilciente para permitff'la extraccién’del arti~ |
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.-|ma una Junta de estanqueldad con una caja de vaclo donde se sij

|la caja y el molde formun una camara anular desde la que se

‘{lz pestaha Jel molde con relacion a 1a caja.

rfluido v la eliminacion del exceso. de material del mismo.

{Forma precisa, de una panera muy-répida ¥y con una considerable

411162

culo, contribuyendo de este modo a&'la durseidn del molde.
Otro aspecto.del invento se .refiere a un aparato del

tipo que se caracteriza porgue el molde fiexible tiene una pes

tua el molde, Rl dispositivo tiene tales caracteristlcas que

|praetica el vacio para distender y expandir el molde en el in-
terior de la cdmara misntras que, al mismojtiempo, le pestaia
‘leoopera con el borde de la caja para mantener la estanqueidad
cudndo el molde se sepira generalmente del articulo.- Como re-
sultado, no hay necesidad ue unir el molde a2 la cajs de vacio,
si no que es simplemente necesario asentar el molde sobre la
caja y practicar el vaeio, formando automdticamente la caja y
el molde una junia de estanqueidad entre los mismos;que realiza

su funcidn de obturacidn cuslquiera que sea el movimiento de

Otro aspecto del invento se refiere & un molde del
ﬁlpo el tado que gse caracteriza porque une superficie superior
Qel misuo es generalmente plana y no tiene obstrucclon, facili

%andofpor lo tanto notablewente la carga del molde con material

Con la comstrucelon cltada se oroaucen artlculos de

economia sobre la tecnologia anterior,

-

o

. Con el aparato proporcilonado por el presente invento,
el molde es autoestable y reproduce con precision el articulo
que ‘se fabrica, siendo innecesario un-aparato de sujecion del .

molde, facilitando notablemente la carga del molde asi como su

limpieza, y pudiéndose utilizar la misma caja de vacio para mu

tafla anular gruesa y autoestable,- dlr;gida radlalmente, que fox

a4t e A i et | A e s e
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- |ilustra el molue con el material en exceso eliminado dejando el

b .
“.lder el molde y liberar el articulo del mismo.

chos moldes diferentes, .

ftical de un moldé_fabrieado segun el présenfe invento.

La figura 2, es una vista del molde ilustrado.en la

que se endurece ulteriorme:te.

la figura 3, es una vista similar a la figura 2, perq

material a ras de la superficie superidr del molde.t
l La figura 4, ilustra el molae lleno de la figura 3 ~i
cuando se introduce en una caja de vacio y antes de practicaf
el vacio e ilustra material en la caj37que controla y dirige
la cantidad de ueform.icidén del molde.

Ia figura %, 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 posicién‘de‘expulsién del articulo to-
talmenﬁe distendido. 4 - | 7
1 . . ‘La figura 7, es una vista similar a la figura 5, pe-

ro ilustra un molde uescanvando sobre el fondo de la caja de

tra también una pieza metalica postiza que se ha colocado en el
molde.,
La figura 8, es una vista similar a la figure 7, pe-

ro ilustra el dispositivo cuando se induce vacio para disten-

: Ia figura 9, es una vista en seccion trandversal de
una modificacion del molue Fabricado sesun el presente invento.

La figure 1C, ilustra el riolue de la figura 9 cdando

Ia figura 1, es una vista en seccidn transversal ver!

figura I, pero cuando Se llena inicialmente con material £1aide

vacio y sin cmplear material de confimamiento del molde, e ilug

dicho molde se llena inicialmente con materiaul sin endurecer,

 m evane e ik 4 e s Nty v ) Stomn i
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‘ldel molde y la separacion parcial del articulo.

imisno.

I qvertical de olra modificacion de moldes fabricados segun el pré
|sente invento, e ilustra especificamente un dispositive de mol

-1de de macho y hembra.

{los se fabrican de material endurecible en moldes flexibles,

- k11162 - M
La figura 11, es una vista similar a la figura 10, pg

ro cuando el exceso de material se ha eliminado a ras de la pa

te superior del molde., . : : !

la figura 12, ilustra el dispositive de la figura 11
pero. cuando se ha introducido presion neumatica entre el molde

{y el articulo acabado endurecido para producir la deformacién

presenta el material endurecido en el mismo.
la figura 14, es una vista similar a la figura 13,

pero ilustra el molde distendido cnando se induce vaocio en el

La figura 1%, es una vista.en-pepspectiva del arti«
culo fabricado por el molde ilustrado en la figura 13.

La figura 16, es una vista en seccidn transversal

. La figura 17, es una vista tomada & lo largo de la

iinea ae corte 17-17 de la figura 16,

§ En general, el presente inyento se refiere a la pro-
duccidn de articulos purticularmente'aquellos que tienen partes
consiuerables ue conicidad opuesta al desmoiueo y cuyos urticg
bon el prezénté invento se pueden emplear diversos tipos de ma
terial endurecible y cqmprenden, pero sin-limitacion, argamasa,

cemento, resinas, parafinas u otros materiales.

El material flexible utilizadd cbn el presente inven

1o puede ser de diversos tipos con pfopiedades elagtomeras y

La figura 13, es una vista en seccion transversal VeiE‘

tical de otro molde fabricado segun el presente invento, y re-|
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._|truceidn,. Ia superficie interior de la. pestaha se forma como

[N £9

, =)
comprenae, pero -sin limitacién, cloruro de polivinilo "Korogel

producido por B.F. Goodrich de Akron, Ohio; Compuestos para

bus, Ohio; y el caucho de silicona gilastis RTV producido por

Stretchyﬁ,.ha demostrado ser particuiarménte conveniente para
el presente invento cﬁahdo se utilizé una pared relativamente
gruesa y autoestable de espesor variable cdnsiderable Yy en par
ticular es dimensionalmente estable.

' Bl invento se ilustra en las figuras 1 a 8 compren-
diendo un molde flexiﬁle y distensible, de una sola-pieza,.gé-
baralmente cilindrica 2, junto a cuye extremo superior se en-

éueﬂtra una pestafia anular 3 dirigida rgdialmente,‘relativameg

.luna superficie curvada dirigida hacia arriba 5 que se conifica

en general hasta un borde anular estrecho 6. La pared lateral
17 del molée ti¢ne una anchura que varia considerablemedte en
toda su altura y define unu cavidad’s.eh el molde que tiene,
bor ejemplo, una parte ccnsiderable_de:COnocidad opuesta al
jdesmoldeo 9, 7

Bl espesor de. ia pared 7 es de tal magni tud que lo
.ﬁéce autoestable y puede descansar stbre una superficie plana .
$ para sostener el pesd del material fluido 10 que Se‘vierte er
éi mol.e para llenar la cavidad, sin deformur el molde,

El molde flexible FM, segun se ilustra en la modalin

molieo en frio de polisulfuro que vende la Perma Flex de Colum|

la’ Dow Corning y la General Electric. No obstante, el material

de' caucho sintetico de polisulfuro cbﬁocido & veces como "Blake

neralmente hueco, Fl. Este molde tiene'unaAparte,principal ge |

{te gruesa y autoestable solidaria, Se observara que la super-|

ficie superior 4 del molde es generalmente plana lisa y sin obg

L

dad de la figura 4, se introduce en una caja de vacio P, cuya

e
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Jeidn de estanqueidad, As{, el molde y la caja forman una céma

18'queAforma*un foso 19 de configuracidn particular dependiendg

{dle su fondo 22 descansa sobre el material 18, BSe observard

n‘i~1,‘1.‘1 (5 EZ e T
caje comprende -una pestafia gericralmente deampanads hacia fuere

16 sobre la que descansa el molde y, de un modo mds particular,

la puperficie curvada 5 de'la'pestaﬁa73 manteniendo una rela-

ra anular estance 17 entre si,

En la parte inferior de la ¢aja se coloca un material

de la forma del art{culo que se haya ae moldear,

Segun se ha mencionado anteriormente, es convenieute
limitar, controlar y dirigir la gantidad de deformacién.del mol
de a la Umicame.te necesaria para poder extraer el articulo,
El material 18 sirve para limitar la msgnitud de deformacidn

del molde cuando se practica el vucio en . la cdmara 17, El va-

rior de la cémara 17 desde una bomba de vacio normal.2l.
Segun se ilustra en la figura 5, se ha practicado un

cierto vacio para tirar del molde en sentido descendente, don-

que en esta etapa, el molue se ha separado 'de la parte superiox
del articulo A y la pustand 3 del moide.se ha deformado y deg-
liza do o corrido & lo 1drgb de la pestéﬁa inelinada o acampa-
nada 16 de la caja de vacio, IExpuesto de otro modo, la pesta-
tia 3 pivota y/o se desplaza sobre el bdrde ae la caja para in-
ducir una separacion 23 (figuravs) entre gl.ekfremo éuperior

el art{culo rigido A y el molde, Ia separacidn continua enton
ces hasta que la superficie interior del molde queda expuesta

a la presidn atmosférica, ' ‘
De eate modo se formé un acoplamientq'suave redondeg-

do del lado inferior de la pestafia 3 y el borde de la caja 16,

cio se forma por medio de un conducto 20 que se dirige al inte

por lo que, cuando e induce vacio en la caja, el molde se reta
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.leste modo, una retraccion radial limitada y ordenads de la par
.1te inferior del molde, segun se ilustra en la figurs 8. Asi;

.....se practica el vacio para ueformar generalmente el molde en

_-{trada ligeramente en sentido descendente, pero sin penetrar to

411162 oo

ra hacia abajo-en la caja y la pestaﬁaA3 es arrastrada dohtra
el borde herméticamente y en un acoplamiento de estanqueidad
continuo, - Se observard que la pestafia no se introduce totale

mente en la caja. No hay necesidad de sujetar o fijar de otro

tar el molde lleno sobre la pestafia de la ocaja,
Le figura 6 ilustra el molde cuando se ha inducido .
el vacio totalmente pars deformar de este modo &dicionslmente

el molde tan solo en la magnitud suficiente pare liberar el ar

sar de sus partes de conicidad opuesta al desmoldeo pronuncia-

des.

las figuras 7 y 8 ilustran un;dispositivo genefalmeg

tamente sobre el fondo de la caja. ILa caja tiene una parte
scanpanada 24 que define un resalto 25 que limita la deforma-

:cién radial de la parte inferior del molde para efectuar, de

ltalmente en el molde, guardando una relacidn de'&eslizamiento

y estanqueidad con el borde superior de.la caja.

I .
[buede ser irnecesaerio el emplear medio alguno que limite la de

|formacién. ILas figuras 7 y 8 ilustran una modificacion que enm|
blea una pieza postiza 1 que forma una parte del articulo aca-

bado, Bl maﬁerial endurecible 10 se vierte euwtre el molde FM

modo la pared a la caje, sino que solamente es.necesario asen~|

|tioulo A y podeérlo separar del molde con mayor facilidad, a e |-

te similar a excepcion de que el fondo del molde cescansa direg

una direccidén radiaslmente hacie fuera y la pestafia 3 se ve arrss

i Dependiendo de la forma del articulo que se-fabrique, 

y la pieza postiza I.

PR JG VU g
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‘|desmolueo es menos pronunciado, Con esta modificacidn, se in~
“ltuar también para desplazar el articulo A, en cierto grado, ha

Jeia fuera ue su molde, segun se ilustra en la figura 12,

por conciguiente, el molde no se deforma cuando se llena con el]

Jtroduce en el conducto 30, El fondo-del molde se dilata sufi-

nolde.

“kir una presion diferencial en esta modalidad consisten en la

611162 ---
La modificacion ilustrada en las figuras 9 a 12 se |
utiliza~para.artioulos donde el grado de conicidad oﬁueséa al
trodice aire combrimido entre el articulo acabado A" y el molde
flexible PM' pars deformzr de nuévo el molde flexible en una di

receidn generalmente radial, Xeta presion neumatica puede ac-

De un modo mds especifico, el molde flexible FM' tig

ne también paredes laterales gruesas 27 que son autoestables y,

material endurecible, ILa presion neumdtica se introduce por

el conducto 28 desde una bomba de presién 29 y a través del
conducto 30 en el fondo del molde. EL conducto 30 se pueds fog
maf perforando el fondo del molde con una aguja caliente y el

hire comprimido, por ejemplo a una presidn de 6,32 kg/cm2 se in
cientemente para permitir que el articulo se pueda quitar del

is{, el dispositivo de la figura 9 proporeiona también
un molde diétensible ¥y flexible, de ﬁna-éola pieia, generalﬁeg
te hueco, que tiene ﬁna pared lateral de suficlente espesor por
lo que es autoestable y sostiene el peso del materiaf vertido

en el mismo sin deformacion del molue, ~Los medios para produ-

bombz de uresidn 29 que introduce aire comprimido en la Juntu-
ra entre el articulo y la cara interior del molde. Ia pared
el molde es de espesor ampliamente -variable y forma'purtes de

conicidad opuesta al desmoldeo en el molde.

30.

La modificacidén ilustrada eh las figuras 13 a 15 se



10,

30.

lque tiene una pestafia anular dirigida -raudialmesite 33, de cons-

Jtrada en la figura 7,  junto con un material 32 en el fondo de

{las partes centrales 34 y 35 del molde_eh direcciones opuestas
lentre si para salvar le abertura 36 (figura l5)'formada-en el
‘hrticulo A",  En otras palabras, el molde flexible Fl" se de-

forma suficientewente por medio del presente invento, para reti

‘Rrticulo y proporcionir por lo tanto un articulo con una aber-

flustrada y descrita con relacién a la figurs 1. Ademds del

un espesor de pared suficiente para evitar la aeformacion cuan-

‘Ho se-vierte material liquido en el espacio anular 45 entre los

‘medios de chaveta ue acoplamicnto mutuo 49 entre la pestabin 43

411162
utiliza cuando se forman aberturas internas o medios similares |

en el articulo, Este aparato comprende un molde flexible FM"

truccion similar a la pestaiia ilustrada en la figura 1, y el

molde se utiliza tambien en una caja circular P", como la ilug

la caja, actua para hocer que el molde se deforme en general
hacia fucra y en sentido uescendente, segin se ilustra en la £i]
sura 14. As{, cuando se practica el wvacio en la caja, el molde

FhiY se extiende en general radiaimente, retirando por lo tanto

rar completamente los olemcrntos interiores- del molde . 34, 35 del

Lura interior,
.

, 7 El1 dinpositive de la figura 16, es del tipo de macho
y'ﬁéﬂu%a y comprende un molde exteriér OM que tiene una pestafie

3, de construceion y funcionamiento similares a la pestaiia 3..

id

od

holue exterior OM, se habilita un molde interior flexible IM cof

ioldes interior y exterior. -De un modo més especifico, el mol-
He' interior IM tiene una pestafia dirigida radialmente 47 que
ontiene aberturas de llenado 48, a través de lag cuales se

vierte el material fliido en el espacio 45. Se pueden emplear

Hel molde exterior y la -pestanha 47 del molde interior, para gi-

Pt et PP A

« —p———
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'bl molde interior IM, hicieudo que este se abata hacia el inte-

fara asegurar un abatimiento ordenado ‘del molde interior en una

b1 articulo acabado,

eliminandose rapicameute el exceso de material y permitiéndose

‘entonces que se endurezca el material en los moldes, Lespués

bna presion diferencial en el molde, hiciendo que se expanda y

no a la caja., Por el contrario, el molde lleno se coloca sim

R11162 -2

tuar circunferencialmente los moldes uno con relacion al otro. !

i

Después que el material se ha endurecido. en el .espacio 45 para

b1 conducto 20 de la caja P, segun v€ ha descrito con relacion

h 1n figura 1. Tambien se produce vicio por'el'conducto-SO en

‘ior ueasde donde te puede extraer del interior del articulo A®!|

banara generalmente uniforue alrededor de su circunferencia. se|

forma una serie de rebajos 51 a lo largo de la longitud inte-
rior uel molde interno. Esia construceion hace que el molde in
terior retrocoda alrededor de toda su circunferencia en lugsr

ie aplanarse simpleuente, 1o cual evituria su extraccion desde

El aparafo proporeionido por.el presenﬁe invento pue-
rie fabricar articulos con purtes rebajadas muy pronunciadas y
pin costuras, Dichos articuloé puadén producir de. una minera
rapida y econd@ica, debido al hecﬁg de gue los moldes autoesta-

bles se pueden llenar ficilmeate con el material endurecible,

yue el articulo se ha endurecido, solo ¢s necesario produszir
Eibérando el articulo para poderse sacar con facilidad.

Una moualidad del invento utiliza una pestaiia gruesa
que forme una junte continua con la parte superior de la caja

le vacio y no hay necesidad de sujetar la pestafia en modo algu

plemente en la caja 'y se induce el vacie, Cuando el molce se-

separa del articulo, dichio molde refirocede y desciende algo en

la caja haciendo que el la pestalia del molde ruede o pivote so

formar con precision cl articulo A'",” se practica el vacio por |

L
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“ldenada,

~.llos Convenios Internacionuales en vigor, siendo lo que consiitu
“lye la esencia_del referido invento y por lo que se solicita Pa

...|tente de Invencion por 20 afios en Espafia sobre: PERFEGCIONAMIEE

411162 %

bre el borde superior del reoipieuteg'p¢rmitiendo simultanca-

‘Imente que el molde se separe del articulo en una progresion or |
: : i

H

El wolde ue pared gruesa no e expande o sé retira
del articulo nawa mis qué lo necesario para liberar el molde y
esto pérmite el empleo de un molde pared gruesa y contribuye
ademds a una gran vida Gtil del molde,

N O T A

Lescrita suficisntemente la naturaleza del invento,'
asi como la manera de realizarlo en la practica, uvebe hacerse
constir qﬁe las disPOSiciones anteriormente indicadas son aus-
ceptibles Je modificaciones ue detalle en cuanto no alteren su
principio fundamental. Tawbién sé hace constar que el inyentoV
corresponde a una solicitud ae pateate presenta&a en Hortegme—
rica con fécha 31 de Lnero de 1,972, bajo el ninero Ser. No,

222.141, acogliéndose por tanto & los beﬁéficios,que conceden

TOS EN APA{ALOS PARA JWOLDEAR ARTICULOS SIN COSTULRA; 6aracteri~

zandose por Lo siguiente: ' |
l1e¢,- Perfeccionamientos en aparatos para moldear ar-

vficulosAsin costura, caracterizados porque se dota a.caaa Gra-

§atb de un molde distennible y flexible, ae una sola pieia, gg‘

L . . : . ’
:b~“fente, gruesa y autoestable, una cajae ue vacio que tiene un boyp
<l

e superior, cuya caja tiene el tamafio necesario para recibir
‘dicho moldue en su interior con la citada pestaiia descansando so

bre el citado borde de la caja para formar una junta de éstanqu

neralmente hueco que tiene una pestaiia anular dirigida radiale

LA acli

-+

Jad con el mismo, formando por lo tanto dicho molde y dicha de~ -
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ara y dicha pestana coopera con el borde de la caja para mant:

‘hue es autoestable y sostizne el péso;del material vertido en

"caracterlzados porque dicha pestafia tiede tal resistencia y es-

.eho borde de la caja,

‘baracterizados porque Se forma un acoplamiento redondeado y sug

'tinuo por el mismo,

"laracterizados porque se forma un acoplamiento redondeado y sudy

411162”3~

ja una camara estanca anular entre 91, medios para inducir ca-

ner dicha estanquidad cuando el citado molde se retira de un

nrticulo en su interior.

28,~ Perfeccionamisntos, segun la reivindicacioén 1,

caracterizados porque dicho molde tiéne_tal espesor de pared

su interior sin deformacién de dicho molde,

38, Beriecclonamleutoa, segun la reivindi¢acion 1,
esor que sostiene el molde en una relacipn colgante sobre di-
48 ,~ Perfeccionamientos, segun la reivindicacidn 3,

ve entre el lado inferior ue dicha pestdiia y dicho borde de la
caja, por lo que cuanuo se induce vacio en la citada caja, el
polde mencionado desciende en la citada caja y dicha pestana =8

Errdstrada contra dicho borde en un contlcto de estanpndad con,

58, Perfeccionamientos, segun la reivindicacidn 2,
caracterizados porque dicha pestafia tiene tal résistencia y oS-
pesor que sostiene el molue en una relacion colgante sgbra dif '
cho borde de la caja.

62,~ Perfeccionamientos, segin la reivindicaciodn 5,

ve entre el lado inferior de dicha pestafia y dicho borde de la
caja, por lo que cuando se induce vacio en dicha caja, el mol-
de quitado desciende en la mencionoda.caja y dichs pestaﬁa'es

qrxastraoa contra dicho borde formando un contacto de estanqui

4&d continuo con ¢l mismo.
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gwhformar de este modo una Junta con el mismo y definir uma cama— -
A v ’

25,0 lquidad a medida que el molue se expande.

30,

[través del citudo extremo abicrto con la citada éuperficie in—'
‘ra anular estanca entre dicha caja ¥y alcho molue; y medlos pa—

. " Jeitada pestafia es arrastrada herméticamente contra el citado-

St
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' 8,- Perie001onamientob_ uegun Ja re1v1na10aclon B
cdracterlzadoa porque dicho molde. se fabrlca de caucho 31nteui
co de pollsulfuro. _

- 88,~ Perfeccionamientos, sepén la reivindicacion 1,
caracterléadon porque dicho molde tlene parsues latarales que
tienen tal GoyLSOP que ‘son autoestables sin deformaeidn cuando
-se llena el molue, teniendo dichas paredes un esgesor variable.
9§.—-Perfeccionamientos geg un las relv1ndlca01ones
anteriores,. caracterizados porgue dicho molde itiene une pared
lateral de tal espesor que eé autoestable y zogtiene el peso
del material vertido en su interior sin deformacion de:dicho

lmolde, teniendo tambidn dicho molde una’ pestafie anular gruesa

tefia tiene una superficie inferior lisa; una caja de vacio que

rior, teniendo dicha caja tal tamafio qué recibe dicho molde . a -

ferior- de pestana uescansando sobre el ‘borde de la caja para

-

ra formar un vacio en dicha cdmara, por lo que el cltaao molde

se expande generalmeute en sentido radial en dicha camara y la
borde ue la caja debido a dicho vacfo. y mantiene dicha estan- -

- 10¢.~ Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porgue eI,molde se forma de una 901
la pleza, generulmente husco, distensible y flexible y tiene

una pestana anular solidaria dirigida radialmente junto & su

ly dirigida radialmente zdyacente a su extremo superior cuya pes

tiene un extremo superior abierto definido por un borde supe- |

parte superior para sostensrse sobre un borde de - bustnnt'clon,




5'

10,

15,

30,

(18 p&rtes ve couicidad opursta al desmoldeo y que define una

kontiene material vertido en la misma.

puteriores, caracteriuzados porque se dota al aparato de un mol~

'Ision diferencial en dicho molde y haber que gste'se.distienda

I R . 'fdmn;
411162 -»- B
#eniendo dicha pestaiia un espesor-y‘resistencia suficiente para

ser autoestwble, y teniendo dicha pestaua una superficle infe-

e suoteut401on. ] )
118,- Perfeccionamientos, segin la reivindicacion 10,
paracterizados porque dicho molde se fabrica Je caucho sinteti-
ko de polie ulfuro. |
128.- Perfeccionamicntos, zegin la reivindicacidn 10,
baracterizados pofque dicho molde.tiene:paredeﬁ laterales con
tal espesor que lo hazcen auvtocstable sin deformacion cuando se
Llena el molue, teniendo dichas paredes espesores variables,

138,- rerfeccionamientos, segin la veivindicacion 10,

paracterizades porque presenta una caviuad interna que contie- |

pared lateral de dicho molue, teniendo dicha pared iataral.tali

Fspesor que es autoestable sin deformacidn cuando dicha cavidad
148, Perfeccionamienlos, gegzun las reivindicacione s

e distensible y flexible, ue una ola picea, generaimente hue-
co, que tiene una pired lateral ue espesor suficiente para ser
hutoestable y sostiene el peso del material vertido en el!'mis-

o sin deformacion ce dicho molde, y medios para formar una ppg

y ge gsepIire ael articulo en su 1nterlor.,

158, - Perfeccionamientos, segun la reivindicacion 14,

Flor lisa para formar una junta de estanquidad con dicho borde-

caracterizados porque la citaua pared lateral del molde tiene
un espesor ampliameunte variable, formando por lo tanto pﬁrtes'l

de conicidad opuestas al wcsmol.eo en-dicho molde.

168,~ Perfsccionamientos, wesin la reivindic acicn 14”



5.

10.

15.

30.

anteriores, caracterizados porque cuando se utiliia para_molq

fexterior generalmente huzco y formando con el mismo un espacio

v:.vrb

...3_6...
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caracterizados porque los citados medlos empleados parg‘produni
comprimido entre dicho molde y el articulo en su interior, pa~ |
ra producir de cste modo la expansion de dicho molde y- permitiy

la separacion del articulo del molde.,

caracterizados porque dichos medios empleados para formar la. -
presién'difcrencial, compronden medioa para inyeciar aire com=~

primido -eutre dicho molue y el articulo. en su interior con el

racidén del articulo uel citido molde,

18%,- Perfeccionanmieutos, wsegin las reivindicasciones
dear un articulo vin costura y generalmente hueco, sl apiarato

n cua, gen ralmente hueco, que tiene una pestana anular dirig_

1
=da radialmente, gruesas y autoestable un molie interior flexi-

»ble Yy distensible de uma sola pizza introducldo en dlcho molde |

~

anular en el que se puede verter mat@rlJL endurecible y con la.
conflvurd01on del articulo que se ha de fabricar; una caja de .
vablo que tiene un borde superior, cuya caja de vacio tien: al

tamafio necesario para recibir aicho molde exterior en su inte-

Jrior con la citada pestaia uescansando sobre el borde . de la c¢i-

ade caja para formar una junta de estanquidad con el mismo,

anular estanca entre 1os si; medios para formur vacio en dicha
camara y dicho espacio por lo que el molde exterior se distien-

de y ekpande e el interior de la citada4cémara y dicha pesto-

i
i

cir la presiénzdiferenoial comprenéen medios para inyectar airq;

172,- Perfeccionamicutos, segin la reivindicacién 15,

fin de prodaucir la expansion de dicho molde y permitir la sepa-

comprenue wn molde exterior flexible y dlrtenqlbl de una séldA

4 B . .
formando por lo tanto dicho molde exterior y la caja una camarsg.

fia coopera con el borde ue la caja para mantener la citada,eatqg



5.

- 10.

15.

30.

»

‘puidad cuando el molde exterior se separa de un articulo conte-

>hido en su interior, y por lo que el cifado molde interior se

'ﬂardcterlﬁadog porque el cit:ido molde exh9r¢or tiene una pared

y espesor gue

caracterizados porque

"contacto continuamente hermético con ei -mismo,

)

M1162 7 B

abate para permitir su separacidn del- articulo cuando este se f
ha endurecmdo. '

198,- Perfecclonamlentos, segun 1a relvindicacion 18;

e tal espesor que es autoestable y sqsrlene el peso_del mate~
rial vertido en su interior sin que se deformen dichos moldes

pxteriores,

208, ~ Perfeccionamientos, segﬁn la reivindicacion 18,
caracterizados porque la cit:da péataﬁé tiene tal resistencia

. sostiene el moldé en una relacion colgante sobre
el borde de dicha caja. ‘

218,~ Perfeccionamicnitos, segun la reivindicacion 20,
se forma un acoplaﬁiento redondezdo y sugl
ve entre el lado inferior ue diche pestiiia y el borde de dicha
baja, por lo que, cuando se induce vicdo en dicha caja, el ci-

tado molde e retira en sentido descendente en la citada caje .

228 .~ Perfeccionamientos, sepun la relv1ndlcacion 19,
caracterizados porque dicha pestaia tieng'tal resistencia y es
pesor que sostiene el molde en'una relécion colgante sobre el
citado borde de la caja, » . '

232,~ Perfeccionamientios, segin la reivindicacion 22,

‘

aracterizadus porque se forma un acéplamiento redondeado y 1i
s0 entre el lado inferior ie dicha pestana y el borde de dicha ;
caja, por lo que cuando se praclica el vacio en dlcha caja, el

citado moldevse retira en sentido descendente en dlcha caja y

la Clt&da pestaiia se ve arrastrada contra dlcho borde formando




ey
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un'conﬁacto continuamente hermético don el mismo,

245.- Perfeccionamientos en aparatos para moldear ar

9n.1a presente Memorie y en los adauntos dibujos,

-Egta Memoria, consta de dleclocho hojas, escritas 8

'maquina por una sola cara.

Madm, 21 AR, 1973

PRECISION FLEXMOLD, ING.,

l. BOMEZ AGCEBO Y HGBEE

/ e Blrmados L. Gaeta Fomigen

ticulos sin costura; tal ¥y como queda sustanclalmente descrito.
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