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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION 

En una operación de foim ación b a jo  v ac ío , se fo r  
man un p ar de elementos de recubrim iento  de com partimientos 
adyacentes y d isp u esto s lo s  unos a l  dado de lo s  o tro s a p ar­
t i r  de una so ia  ho ja  de m a te ria l te rm o p lástico . Un p ar de 
moldes adyacentes, que tien en  cada uno la  forma deseada de 
la  su p e rf ic ie  in t e r io r  d e l elemento de recubrim iento  co rres­
pondiente que ha de s e r  formado, e s tá n  montados por sus par­
te s  de base en una e s tru c tu ra  de b a s tid o r  a r t ic u la d a  en la  
reg ión  donde la s  porciones de base de lo s  moldes son adyacen­
te s ,  para asegu rar e l  pívotam iento de l a s  p a r te s  de base de 
modo que la s  su p e rf ic ie s  en fren tadas de lo s  moldes puedan des 
p iaz a rse  angularmente a le jándose y acercándose la s  unas respec 
to  a la s  o tra s . Se dispone una hoja de m a te ria l te rm o p lásti­
co de manera que se ex tienda sobre lo s  moldes y se c a lie n ta  
haciendo que se ablande m ien tras lo s moldes se mantienen en 
una posic ión  de p ívotam iento en la  cual la s  su p e rf ic ie s  enfren 
cadas es tán  substancialm ente separadas la s  unas de la s  o tras . 
Unos elementos a u x il ia re s  de moldeo y los mismos moldes se 
desplazan a continuación, lo s unos respec to  a los o tros para 
a p l ic a r  íntimamente la  hoja de manera que se adapte general­
mente a lo s  moldes. M ientras l a  hoja de m a te ria l e s tá  todavía 
b landa, se hace que lo s elementos a u x il ia re s  se acoplen con la  
e s tru c tu ra  de b a s tid o r  d e l molde, a tra v é s  de la  ho ja , hacien 
do p iv o ta r  la  e s tru c tu ra  d e l b a s tid o r y haciendo que la s  por­
ciones de pared adyacentes de lo s moldes se desplacen l a  una 
h ac ia  l a  o tra  y ocupen una posic ión  en la  cua l e s tán  muy cer­
ca l a  una de l a  o tra . E l a i r e  ap ris ionado  e n tre  la  hoja ca­
l i e n te  y l a s  paredes de lo s  moldes se evacúa a continuación 
a tra v é s  de un c ie r to  número de pequeños o r i f ic io s  de escape
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foimados en la s  paredes, obteniéndose a s í  lo s elem entos de 
recubrim iento  deseados que se en frían  y que se separan de los 
moldes.

ANTECEDENTES DEL INVENTO 
E l invento  e s tá  re lac ionado  con la  fab ricac ió n  

de a r t íc u lo s  a p a r t i r  de ho jas de m a te ria l teim o p lá s tico  y 
e s tá  re lacionado más p articu la rm en te  con un método y un apa­
ra to  mejorados para r e a l i z a r  formas profundas, por ejemplo 
elementos de recubrim iento  de com partimientos de almacenado 
de productos a lim en tic io s  destinados a muebles re f r ig e ra d o re s . 
Para f a b r ic a r  un a r t íc u lo  d e l tip o  en cu estió n , es conocido 
poner un elemento de moldeo a u x i l ia r  en con tacto  con una hoja 
de m a te ria l term op lástic  o ablandada por c a lo r , presionando la s  
p a rte s  de la  misma sobre un molde de form ación, después de lo  
cual se somete e l m a te ria l a la  acción del v ac ío , m ien tras e s tá  
todavía blando, para  darle  la  forma deseada. En la  fa b r ic a ­
ción de elementos de recubrim iento  para  com partimientos de re ­
fr ig e ra d o re s  d ispuesto s lo s  unos la  lado de lo s  o tro s , se de­
sea moldear lo s elementos de recubrim iento  a p a r t i r  de una so 
la  ho ja  de m a te ria l, pero se ha comprobado que era  virtualm en 
te  imposible c o n tro la r  e l  espesor de la  hoja en la  reg ión  de 
la s  paredes adyacentes de los elementos de recubrim iento , en 
razón de la  reducida separación  en tre  e l lo s .

Un objeto  d e l invento  c o n s is te  en proporcionar 
una e s tru c tu ra  de moldeo mejorada y un método de formación ba­
jo  vacío  que supere la s  d if ic u l ta d e s  mencionadas más a r r ib a  y 
que es ú t i l  para fa b r ic a r  elementos de recubrim ien tos de mue­
b le s , d ispuesto s lo s  unos a l  lado de lo s  o tro s , y destinados 
a s i tu a rs e  v e r t ic a l  u horizontalm ente.
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RESUMEN DEL INVENTO

Para conseguir lo s  ob je tos mencionados más a r r i ­
ba a s í  como o tro s , e l  inven to  proporciona un nuevo método y 
un ap a ra to  para la  formación de elementos de recubrim iento  
de com partim ientos d isp u esto s lo s  unos a l  lado de lo s o tro s , 
uestinados a s i tu a r s e  v e r t i c a l  u horizontalm ente, a p a r t i r  
de una so la  ho ja de m a te r ia l te m  o p lá s tic  o. ^1 invento se 
c a ra c te r iz a  p articu la rm en te  por la  u t i l iz a c ió n  de un p ar de 
moldes adyacentes que tien en  cada uno la  forma deseada de 
uno de lo s  elem entos de recubrim iento  que han de se r  forma­
dos, es d e c ir , p referen tem ente, aunque no necesariam ente, 
la  forma de l a  su p e rf ic ie  in te rn a , y que tien en  cada uno 
unas secciones de pared p ro v is ta s  de o r i f ic io s  de evacua­
ción . Los moldes e s tán  montados sobre sus porciones de ba­
se en una e s tru c tu ra  de b a s tid o r  a r t ic u la d a , en l a  región 
en la  cu a l e s ta s  porciones de base son adyacentes, de t a l  
manera que asegure e l  pivotam iento de lo s  moldes en tre  una 
p o sic ión  en la  cua l la s  su p e rf ic ie s  en fren tadas de la s  mis­
mas e s tán  más ampliamente separadas y una posic ión  en la  
cual la s  su p e rf ic ie s  es tán  s itu ad as  más cerca la s  unas de 
la s  o tra s . En un aspecto  d e l inven to , un objeto del mismo 
co n s is te  en p roporcionar dicha e s tru c tu ra  de molde que puede 
p iv o ta r .

Un elemento a u x i l ia r  de moldeo e s tá  situado  fren  
te  a lo s  moldes, y e l  elemento a u x i l i a r  y lo s moldes pueden 
desp lazarse  re la tiv am en te  ale jándose y acercándose de mane­
ra  te le sc ó p ic a . En la  fab ricac ió n  ue un par de elementos 
de recubrim iento , una hoja de m a te r ia l term oplástico  se s i tú a  
en tre  lo s elementos a u x il ia re s  y lo s moldes. La ho ja  de 
m a te r ia l  se c a lie n ta  a continuación haciendo que se ablande
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m ientras los moldes es tán  en su posic ión  de pivotam iento en 
la  cual la s  su p e rf ic ie s  en fren tadas están  más ampliamente 
separadas. E l elemento a u x i l ia r  y los moldes se desplazan 
a continuación lo s  unos respec to  a lo s  o tro s , para e n tra r  
en con tacto  con la  hoja ablandada por c a lo r  y para p re s io ­
n a r la  sobre lo s  moldes. E ste movimiento es seguido por e l 
acoplam iento mutuo de la s  dos e s tru c tu ra s  para l le v a r  los 
moldes a la  posic ión  no p ivotada de formación d e l elemento 
de recubrim iento  en la  cual la s  s u p e r f ic ie s  en fren tad as de 
lo s  moldes se encuentran en posic iones muy próximas general­
mente p a ra le la s . E l a i r e  atrapado  en tre  la  ho ja  c a lie n te  y 
lo s  moldes sa le  a continuación por e l  gran número de o r i f i ­
c io s de evacuación formados en sus paredes, dando lu g a r a s í  
a la  formación de lo s  elementos de recubrim ien to  deseados 
que se en frían  a continuación y se separan de lo s  moldes.

Para que sea p o sib le  en tender más claram ente e l 
invento  a s í  como la  manera de conseguir lo s  ob je tos y ven ta­
ja s  del mismo, se hará  re fe re n c ia  a la  descrip c ión  que sigue 
tomada conjuntamente con lo s  d ibujos ad jun tos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La f ig u ra  1 es una rep resen tac ió n  en p ersp ec tiva  

a esca la  r e d u c id  de ur< mueble de re f r ig e ra d o r  de un tip o  
que incluye un elemento de recubrim iento  de compartimientos 
hecho de acuerdo con e l invento;

La f ig u ra  2 es una v is ta  s im ila r  a la  f ig u ra  1, 
pero en la  cual unas p a r te s  am plias d e l mueble han sido  
a b ie r ta s  para re p re se n ta r  e l  elemento de recubrim iento  de 
lo s  com partim ientos;

La f ig u ra  3 es una v is ta  en alzado en sección del 
ap ara to  para f a b r ic a r  e l  elemento de recubrim iento  de compar
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tim ien to s que se i lu s tra , en la  f ig u ra  2;

La f ig u ra  4 es o tra  rep resen tac ió n  de una p a rte  
del ap a ra to  que se ve en la  f ig u ra  3 y que i l u s t r a  sus caran 
t e r í s t i c a s  de funcionam iento;

La f ig u ra  5 es o tra  v i s ta  d e l aparato  que se ilus[ 
t r a  en la s  f ig u ra s  3 y 4 que rep resen ta  o tra s  c a r a c te r í s t i ­
cas de funcionam iento suplem entarias d e l mismo;

La f ig u ra  6 es una v is ta  en p e rsp ec tiv a  que re ­
p re sen ta  una p a r te  de un apara to  de f i ja c ió n  que se i l u s t r a  
en l a  f ig u ra  3 con algunas p a r te s  a b ie r ta s  mirando en la  d i­
recc ión  g en era l de la s  f le c h a s  6-6 de la  f ig u ra  3; y

La f ig u ra  7 es una rep resen tac ió n  en sección  de 
una p a r te  de dicho apara to  de f i ja c ió n  cuando se observa en 
la  d irecc ió n  de la s  f le c h a s  7-7 de l a  f ig u ra  5.

DESCRIPCION DEL MODO DE REALIZACION PREFERIDO 
Haciendo re fe re n c ia  a la  f ig u ra  1, se ve un mueble 

de re f r ig e ra d o r  10 dotado de compartimientos (no rep resen ta ­
dos), d isp u esto s lo s  unos a l  lado de lo s  o tros y que están  
cada uno cerrados por un p ar de p u e rta s  11 y 12. Haciendo 
igualm ente re fe re n c ia  a la  f ig u ra  2, se ve que cada compartí 
miento e s tá  d e fin id o  por una de la s  secciones de elemento de 
recubrim iento  13 y 14. Las secciones de elemento de recu b rí 
miento e s tán  hechas de m a te ria l te rm o p lástico  y e s tán  moldea 
das en forma de una e s tru c tu ra  de una so la  p ieza , a p a r t i r  
de una so la  hoja p lana  de dicho m a te r ia l . E l a islam ien to  
térm ico de tip o  espumoso, por ejemplo, y designado general­
mente por los números 15, 15a, l le n a  lo s  espacios en tre  la s  
paredes en fren tadas de la s  secciones de elemento de recu- 
miento 13 y 14, y en tre  la s  paredes de é s ta s  mismas seccio ­
nes y la s  paredes d e l recep tácu lo  ex terno  16 del mueble 10.
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Queda entendido naturalm ente que pueuen u t i l i z a r s e  o tro s t i ­
pos b ien  conocidos de a is lam ien to s térm icos.

La separación  ca ra c te r ís tic am en te  reducida en tre  
lo s  elementos de recubrim ien to  situados los unos a l  lado de 
lo s  o tro s  ha d if ic u lta d o  h as ta  la  fecha la  formación de la s  
paredes la te r a le s  en fren tad as de lo s  elementos de recu b ri­
m iento, p articu larm en te  en razón de la  can tidad  relativam en­
te  pequeña de m a te ria l term op lástico  d ispon ib le  en la  p ieza 
no formada para r e a l iz a r  la  configuración  re la tivam ente  pro­
funda n ecesaria  en e s ta  reg ión , ^n lo  que sigue, se obser­
vará que e l  invento  ap o rta  una so lución  a e s te  problema.

Haciendo re fe re n c ia  a l a  f ig u ra  3, se ve una cama 
ra  20 con p a rte  su p erio r a b ie r ta  generalm ente en forma ue 

. ' ca ja  p ro v is ta  de un o r i f i c io  en 21 que comunica con un meca­
nismo generador de vac ío  adecuado (no represen tado) de d i­
seño convencional. Un a n i l lo  de f i ja c ió n  22 rodea íntim a­
mente e l reborde su p e rio r de la  cámara 20, y e s tá  constru ido  
y d ispuesto  de t a l  manera que su je te  en su s i t i o  una hoja 17 
de m a te ria l term oplástico  que se ex tiende encima del rebor­
de su p erio r de la  cámara 20. Un d isp o s it iv o  de ca lefacc ión  
por rad iac ió n  23 e s tá  d ispuesto  de manera que se s i tú e  enci­
ma de la  hoja 17 con e l  objeto  de c a le n ta r la , y pueda r e a l i ­
z a r movimientos l a te r a le s  en tre  la  posic ión  extensa que se 
i l u s t r a  y una posic ión  r e t r a íd a  en la  cual e s tá  a le jad o  de 
su  posic ión  encima de la  h o ja . Un elemento a u x i l ia r  24, ue 
forma generalmente rec tan g u la r , e s tá  d ispuesto  encima del 
d isp o s it iv o  de calentam iento  y e s tá  dotado de porciones mar­
g in a le s  25 ligeram ente redondeadas y que se extienden p e r ifé  
ricam ente (véase f ig u ra  7 ). Un e l  modo de re a liz a c ió n  i lu s -  
trado j e l  movimiento r e la t iv o  en tre  e l  elemento a u x i l ia r  y
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e l  molde se obtiene montando tan to  e l  elemento a u x i l ia r  24 
como lo s  moldes 26, 27 de manera que puedan te n e r movimien­
to s v e r t ic a le s ,  de modo te le scó p ico , sa liendo  y entrando los 
unos en lo s o tro s . No se ha rep resen tado  ningún d isp o s itiv o  
de soporte  d e l elemento a u x i l ia r  24 ya que puede s e r  en te ra ­
mente convencional.

De conformidad p a r t ic u la r  con e l  inven to , un 
par de moldes 26 y 27 situ ad os en p o sic ion es adyacentes, que 
tien e n  cada uno la  fo m a general de c a ja  de la s  su p e rf ic ie s  
in te rn a s  de la s  secciones de elem entos de recubrim iento re s­
p e c tiv a s  13 y 14 que han de se r  moldeadas, e s tán  montados 
por sus porciones de base en una e s tru c tu ra  de b a s tid o r  a r t i ­
culada 28 que e s tá  a r t ic u la d a  en 29 en la  región  en la  cual 
la s  porciones de base del molde son adyacentes. Como es co­
nocido en e s ta  té c n ic a , la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r 28 e s tá  
prov^ ta  de o r i f ic io s  según se ve en 28a , y lo s  moldes están  
p ro v is to s  de un gran número de o r i f ic io s  o conductos de es­
cape que se ven a e sca la  ampliada en 26a y 27a. La e s tru c tu  
ra  de b a s tid o r  28 e s tá  soportada de manera que pueda r e a l i ­
za r movimientos ta n to  de deslizam ien to  como de pivotam iento 
en un b a s tid o r  de soporte a b ie r to  30 de forma generalmente 
re c ta n g u la r  dotado de un reborde p e r if é r ic o  30a (f ig u ra s  3 y 
5) que contienen y s itú a n  lo s moldes. P referentem ente, se­
gún se re p re se n ta , e l  b a s tid o r  de soporte 30 puede e levarse  
desde la  posic ión  rep resen tad a  en l a  f ig u ra  3 h as ta  la  posi­
ción su p erio r rep resen tad a  en la  f ig u ra  5 y en e s ta  posición  
su p erio r e l  n iv e l de la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r 28 y de la s  
porciones de base d e l molde que es tán  montadas en e l la  es subs 
tancialm ente id é n tic o  a l  n iv e l d e l borde su p e rio r de la  cá­
mara 20.
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De manera adecuada, y con re fe re n c ia  a la s  f i ­

guras 3 y 6, la  posic ión  de pivotam iento h ac ia  a r r ib a  de la  
e s tru c tu ra  de b a s tid o r  28 e s tá  mantenida por un mecanismo que 
incluye una p ieza  de a r t ic u la c ió n  31 que puede desp lazarse  
v ertica lm en te  y que e s ta  montada en un elemento l a t e r a l  del 
b a s tid o r  in f e r io r  30, y que tien e  en una extremidad un pasa­
dor de conexión con la s  porciones superpuestas de un par de 
ménsulas 32, cada una de la s  cuales e s tá  soportada por una 
sección correspondien te de la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r  28 d i­
v id id a . Un perno de f i ja c ió n  36 e s tá  presionado de manera 
d e s liz a n te  por un m uelle 35 h as ta  una posic ión  en la  cual 
l a  extrem idad del perno se s itú a n  en un alo jam iento  in fe ­
r i o r  37 foimado en la  p ieza  de a r t ic u la c ió n  31 con e l  f in  de 
re te n e r  la  p ieza  de a r t ic u la c ió n  31 en una posic ión  extensa 
hacia a r r ib a .  E sto  mantiene la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r 28 
en la  posic ión  de pivotam iento h ac ia  a r r ib a  que se i l u s t r a  
en la s  f ig u ra s  3 y 6.

Según se rep resen ta  igualm ente en l a  f ig u ra  6, 
un pasador 38 d ispuesto  en e l  perno 36 se extiende a tra v é s  
de una porción ranurada (no rep resen tad a) d e l b a s tid o r de 
soporte 30, y con e l la  puede aco p larse  de manera d es lizan te  
una lev a  39 s itu ad a  en una b a rra  40 que puede d e s liz a rse  
vertica lm en te  para asegu rar lo s  movimientos d e l perno 36 pre 
sionado por un m uelle de modo que pueda e n tra r  y s a l i r  del 
alo jam ien to  in f e r io r  37. La b a rra  40 puede e s ta r  montada por 
cu a lq u ie r medio adecuado con e l  f in  de asegu rar sus movi­
mientos d e s liz a n te s  y, para conseguir su función de l ib e ra ­
ción del d isp o s itiv o  de f i ja c ió n ,  con la  extremidad supe­
r io r  de la  b á rra  puede acop larse  una porción m arginal 25a del 
elemento a u x i l ia r  de moldeo 24 d isp u es ta  adecuadamente, a
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t r a  en la  f ig u ra  7. La s a lid a  d e l perno de f i ja c ió n  36 d e l 
a lo jam ien to  in f e r io r  37 es acompañada por un movimiento de 
p ivotam iento o rien tado  hacia abajo , ayudado por la  fuerza 
de la  gravedad, de la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r  28 h a s ta  su 
posic ión  completamente h o riz o n ta l que se ve en la s  f ig u ra s  
5 y 7. Al p roducirse  e s te  movimiento p ivo tan te  de l a  e s tru c  
tu ra  de b a s tid o r  28, la  p ieza  de a r t ic u la c ió n  31 se despla­
za v ertica lm en te  hac ia  abajo  h as ta  una posic ión  en la  cual 
e l  a lo jam ien to  su p e rio r 41 de la  misma (que se ve solamente 
en l a  f ig u ra  6 ), rec ib e  e l  perno 36 b a jo  e l  e fec to  de la  pre 
sión  del muelle 35. La p ieza  de a r t ic u la c ió n  31 e s tá  pre­
sionada por un muelle con e l  objeto de am ortiguar o f re n a r  
la  velocidad  del movimiento de c ie r re  de lo s  moldes 26, 27 
a l  se r  llevados a la  posic ión  que se ve en la s  f ig u ra s  5 y 
7 . De manera adecuada, la  p resión  e je rc id a  por e l  muelle 
se e fec tú a  a  tra v é s  de un v a r i l l a j e  que incluye un pasador 
de conexión 31a con un brazo de palanca montado de manera pi 
vo tan te  en 33 sobre e l b a s tid o r  30 y que e s tá  empujado ha­
c ia  a r r ib a  por un muelle 34 debidamente tenso  en tre  e l brazo 
y e l  b a s tid o r  30.

Unos medios suplem entarios para  e l  accionamien 
to  d e l perno de f i ja c ió n  36 incluyen una palanca 42 que pue­
de p iv o ta r  en tre  sus extrem idades en 43. Una extremidad de 
l a  palanca e s tá  conectada por un pasador con e l  perno 34 y 
la  o tra  extrem idad incluye una porción de empuñadura 44 que 
s irv e  para e l  accionam iento manual de la  palanca y d e l per­
no 36 unido a é s ta .

Para f a b r ic a r  lo s elementos de recubrim iento , 
y con re fe re n c ia  a la  f ig u ra  3, se c a l ie n ta  l a  hoja de p lá s -
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t ic o  17 a una tem peratura su f ic ie n te  para que tome una forma 
curva, como se ve en 17a, m ien tras que lo s  moldes 26 y 27 se 
mantienen en posic ión  a b ie r ta  haciendo p iv o ta r  h ac ia  a r r ib a  
l a  e s tru c tu ra  de b a s tid o r  28. Se en tenderá claram ente en lo  
que sigue como l a  porción c e n tra l  17d de la  hoja encorvada 
17a e s tá  s itu ad a  fre n te  a l  espacio  ancho en tre  los bordes 
su p e rio res  enfren tados de los moldes 26 y 27, lo  que permi­
te  te n e r  abundancia de m a te ria l te rm o p lástico  para p e rm itir  
la  operación de ex tru s ió n  re la tivam ente  profunda de la s  sec 
clones de pared en fren tadas del elemento de recubrim iento .

Se r e t i r a  a continuación e l d isp o s itiv o  de ca­
len tam iento  23 (véase f ig u ra  4) y se a p lic a  una l ig e ra  p re­
sión de a ire  a l a  cámara 20, haciendo que la  hoja de p lá s i i  
co tome la  posic ión  hinchada hacia a r r ib a  que se rep resen ta  
en 17b por motivos b ien  conocidos en e s ta  té c n ica . E l e le ­
mento a u x i l ia r  24, cuyas secciones in d iv id u a le s  son bastan te  
anchas para c u b rir  lo s  moldes en l a  posic ión  de pivotam iento, 
se desplaza h ac ia ,ab a jo  a una d is ta n c ia  s u f ic ie n te  para que 
se acople con la  hoja 17b hinchada hac ia  a m o a  y para  in ­
tro d u c ir  su ex tensión  hinchada (no rep resen tada) en cada una 
de la s  secciones del elemento a u x i l ia r .  El b a s tid o r  30, 
conjuntamente con lo s  moldes 26 y 27 se desplaza a continua­
ción hacia  a r r ib a , en la  posic ión  te le sc ó p ic a  represen tada 
en l a  f ig u ra  5, haciendo que la  ho ja de p lá s t ic o  se aplique 
sobre lo s  moldes. Manteniendo lo s moldes en posic ión  ab ie r  
ta ,  durante dichos movimientos r e la t iv o s ,  se asegura la  ex­
tru s ió n  máxima y e l  espesor adecuado de la s  paredes la te r a ­
le s  separadas de los.elem entos de recubrim ien to  adyacentes, 
u ti l iz a n d o  e l  m a te ria l sobrante d ispon ib le  en la  región  cen 
t r a l  17d en e l  momento de p roducirse  e l pandeo de la  hoja
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ablandada por e l  c a lo r que toma la  forma represen tada en 
17a.

Durante e l funcionam iento d e sc r ito  más a r r i ­
ba, e l  elemento a u x i l ia r  se desplaza contra la  e s tru c tu ra  
de b a s tid o r  28 que se ha hecho p iv o ta r  y a continuación a 
la  posic ión  de f i ja c ió n  su p e rio r, y e s te  elemento a u x i l ia r  
e je rc e  una fu e rza , a trav és  de la  hoja de ¡ ra te r ia l termoplás 
t ic o  in term ed ia , para l ib e r a r  e l d isp o s it iv o  de f i ja c ió n  y 
p e rm itir  e l  movimiento de la  e s tru c tu ra  de b a s tid o r  hacia 
abajo  h a s ta  la  p o sic ión  de f i ja c ió n  in f e r io r  completamente 
h o riz o n ta l que se rep resen ta  en la  f ig u ra  5. A continuación 
se crea  un vacío  su f ic ie n te  en la  cámara 20 para evacuar eL 
a i r e  situ ad o  en tre  lo s  moldes y l a  hoja de p lá s t ic o , hacien 
do que e s ta  u ltim a se adapte íntimamente a la  forma de los 
moldes. N aturalm ente, se en tiende que puede se r  u ti l iz a d o  
un equipo de p resu riza c ió n  en lu g ar del equipo de vacío  que 
se re p re se n ta  y d esc rib e .

La hoja 17c moldeada se e n f r ía  a continuación, 
se ex tra e  e l elemento a u x i l ia r  24, y se r e t i r a  e l  a n i l lo  de 
f i ja c ió n  22. La hoja moldeada 17c se separa a continuación 
de lo s  moldes 26, 27 aplicando una p resió n  p o s itiv a  en tre  
la  hoja y lo s moldes m ientras e s to s  últim os están  manteni­
dos por la  p ene trac ión  d e l pasador de f i ja c ió n  36 en e l  a lo  
jam iento 41 de l a  p ieza  de a r t ic u la c ió n  31. La hoja formada 
17c se r e t i r a  a continuación  y se reco rtan  de e l la  la s  por­
ciones p e r i f é r ic a s  so b ran tes, lo  que completa la  formación 
de lo s  elementos de recubrim iento  de compartimientos 13 y 14 
de una so la  pieza.* Para que lo s  moldes puedan s e r  d ispon i­
b le s  con e l  objeto  de r e a l iz a r  la  s ig u ie n te  operación de fo r 
mación, se l ib e r a  e l  pasador de f i j a c ió n  36 del alo jam iento
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43 , se desplaza l a  e s tru c tu ra  de b a s tid o r  28 haciéndola p i -
vo¡tar a su p o sic ió n  de f i ja c ió n  su p e rio r y  se s i tú a  de nue­
vo en l a  b a rra  40 en su p o sic ión  su p e rio r.

En l a  descripc ión  .que antecede,, puede ..verse 
qué e l  invento proporciona tan to  un método mejorado como un 
aparato de moldeo nuevo, ú t i l  para  formar elementos de recu­
brim iento de compartimientos profundos d ispuestos lo s  unos 
a l  lado de lo s  o tro s .

; - Aunque en e l modo de re a liz a c ió n  p re fe rid o
que ha ^sido i lu s tra d o  y d e sc rito  se a p lic a  una p res ió n  d ife ­
renc ia l, para  que la  ho ja  de m a te ria l term oplástico  se adapte 
sobre l a  su p e rf ic ie  ex terna de unos moldes convexos, es p o s i­
b le ,h a c e r  que l a  hoja se adgte a l a  su p e rf ic ie  in te rn a  de 
unos moldes cóncavos. E sta  p o s ib ilid a d  esúá p re v is ta  en la s  
R eivindicaciones ad ju n tas . . .

En resumen l a  P a ten te  de In troducción  que se so­
l i c i t a  deberá re ca e r  sobre la s  s ig u ie n te s :

REIVINDICACIONES
1* Método de formación de un a r t íc u lo  que in c lu ­

ye un p ar de e s tru c tu ra s  de pared adyacentes con abertu ras 
en d irecc ió n  u n id irec c io n a l a p a r t i r  de una h o ja  de m a te ria l 

* term op lástico  u ti l iz a n d o  un p a r  de elementos -molde presen­
tados en forma sustancialm ente u n id irec c io n a l conformados de 

^manera correspondiente a la s  e s tru c tu ra s  que han de se r  forma 
- das y  asociados de manera que puedan desp lazarse  en tre  una 

p o sic ión  en l a  cual la s  paredes en fren tadas de lo s  mismos e s tá  
separadas por una d is ta n c ia  reducida de acuerdo con l a  separa­
ción de la s  e s tru c tu ra s  que han de se r  formadas y  o tra  p o s i­
ción en la  cual dichas paredes enfren tadas están  separadas 

' po r una d is ta n c ia  substancialm ente su p erio r que l a  que t ie n e

i
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- $11 d icha-prim era p o sic ión  estando dicho método ca rac trizad o  
por l a  e tapas qun "consisten  en: extender una ho ja de m ate ria l 

) te rm o p lástico  ablandado por ca lo r y  una porción  c e n tra l  de 
l a  misma p ara  que ocupe e l espacio en tre  dichos elementos de 
molde, cuando esto s ú ltim os es tán  en l a  o tra  posic ión  mencio- 

' nada más a r r ib a  en l a  cual la s  paredes enfren tadas de dihos 
elementos es tán  substancialm ente separadas u t i l i z a r  una es- 

' t r u c tu r a  de elemento a u x il ia r  p ara  mover dicha porción cen­
t r a l  de d icha h o ja  de m a te ria l en l a  zona en tre  dichos e le -  

I mantos de*molde; desp lazar dichos elementos de molde a dicha 
p rim era p o sic ió n  en l a  cual e s tán  separados por una d is ta n c ia  
muy- reduc ida ; y  u t i l i z a r  una p res ió n  d ife re n c ia l  de f lu id o  
p a ra  hacer que d icha h o ja  se adapte a l a  su p e rf ic ie  de dichos 
moldes en d icha prim era p o sic ión  de separación muy reducida.

2 . Método según l a  re iv in d ic ac ió n  1 , carac terizado  
porque dichos elementos de molde se desplazan de manera p iv o- 
ta n te  en tre  la s  posic iones en cu estió n .

3. Método según l a  re iv in d ic ac ió n  1 o 2 ca ra c te -!
rizad o  porque incluye l a  etapa que co n sis te  en l im ita r  e lá s -  

. ticam ente e l  movimiento de dichos elementos de molde h a s ta  
la  p o sic ió n  mencionada más a r r ib a  de separación muy reducida.

4 . Se re iv in d ic a  por últim o como objeto  sobre e l 
que ha de re ca e r  l a  P a ten te  de In troducción  que se s o l ic i ta :  
METODO DE FORMACION DE UN ARTICULO QUE INCLUYE UN PAR DE ES­
TRUCTURAS DE PARED ADYACENTES.

30
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