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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe una operacidén de formacidn bajo vacio en
lg cual se formen un par de elementos de recubrimiento de com
psrtimientos adyacentes & partir de una sola hoja de material
termopléstico. Por lo que se refiere al aparsto, un par de ﬁo;
des adyacenteg, que presentan cade uno la formas deseagda de la

guperficie interna del elemento de revestimiento que ha de ser

formado correspondiente, estén montados & lo largo de sus porcig

nes de base en uns estructura de armadura erticulada en la re
gién en la cual las porciones de bage de los moldes son edya
centeg, para agegurar el pivotamliento de las porciones de base

de modo que las superficies enfrentadas de los moldes puedan

desplazarse sngularmente la una hacia la otra y alejarse la una

de la otra, Uno de los moldes incluye una seccién auxilier dig
puesta en su interior, y que estéd montada de manera que pueda
realizar un movimiento de extensidén selectivo hasta la regidn
donde los moldes son adyacentes. Por lo que se refiere al mé
todo, se situa una hoja de metarial termoplastico de modo que
se extiends encima de los moldes, y se calienta ésta hoja ha
ciendo que se ablande mientras se mantienen los moldes en la
posicidén de pivotamiento en la cual las superficies enfrenta
des estdn substancielmente separsdas la una de la otra., A con
tinuacidén, se desplazan unos elementos auxiliares de moldeo
asi como los moldes, los unos con relscibén s los otros, pars
aplicar la hoja intimamente sobre los moldes. lilentras la ho
ja de materiasl estd todavia blanda, se hace que los elementos
auxiliares de moldeo se scoplen con la estructure de bastidor
del molde, estandc la hoja dispuesta en medio, hsclendo pivo

tar ls estructura de armadure de los moldes y haciendo que las

porciones de psred adyacentes de los moldes se desplacen la una
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hacia le otra y ocupen gu posicién de separacidn muy reducida.
El aire atrapado entre la hoje caliente y las paredes del mol
de no provisto de la seccidén suxiliar se evacue & continuacidn
a través de un cierto nlmero de pequefios orificios o respirade
ros formados en las paredes, dando lugar asi a le formacibn de
los elementos de revestimiento Jeseados; & continuacidn, se
hace que la gseccidn auxiliar del otro molde sobresalge, y el
ailre aprigionsdo entre la hoja caliente y el molde se evacua,
dotando el otro de los elementos de revestimiento deseados de
wng regibén vaciada. A continuacidn se enfrian los elementos
de revestimiento, sé hece retroceder a partir de la regibn va
ciade la seccibn de molde auxiliar que estaba en posicidn de
extensidn, y se separsn en bloque los elementos de revestimien
to de los moldes.

REFERENCIAS RELACIONADAS CON LA DESURIPCION

Ll invento se refiere 2 mejoras introducidas en el
método y el aparato descritos y reivindicados en la Solicitud

de Patente de los Estados Unidos co-pendiente N2 73.761 del

, 21 de geptiembre de 1970, a nombre del mismo Soliecitante y trans

feride al cesionario del presente invento.

ARTECEDZNTZ3 DEL IKRVENTO

El invento estéd rslacionado con la fabricacibén de ar
ticulos a partir de hojas de material termoplédstico, y estd re
lacionado més particularmente con un método y un aparato mejora
dos para formar piezas profundas, por ejemplo elementos de reveg
timlento de compartimientos de elmacenado de productos alimenti
clos destinados a muebles refrigeradores.

Pgra fabricar articulos del tipo en cuestidn, es co
nocido poner un elemento auxiliar de moldeo en contacto con una

hoja de material termopléstico ablandade con calor, y aplicar
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unas porciones de ésta hoja sobre unos moldes de formacidn
adyacentes, después de lo cual se somete el material a la
accibn del vacio, mientras esté en su estado ablandado por el
calor, con el fin de conseguir la forma deseada. En la formg
cibn de elementos de revegstimiento pars refrigeradores dotados
de compartimientos dobles, se desea moldear los elementos de
revestimiento utilizando una hoja Unica, pero se ha comprobado
que ers dificil conseguir les regiones vaciadas en las porclo
nes planas de ls hoja, particulasrments en la regidn en la cual
las paredes del elemento de revestimiento son adyacentes, en
razbén de su separacibn extremadsmente reducida.

Un objeto general del invento consiste en proporecip
nar una estructura de molde y un método de formacibn bajo vacio
mejorados que superan las dificultades mencionadas més arriba,
¥y que son psrticularmente Gtiles para la fabricacidn de elemen
tos de revestimiento de compartimientos dobles de mueble, api
lados verticalmente.

RESUNEN DEL INVENTO

Para conseguir los objetos mencionados més arriba,
asi como otros, el invento proporciona un método y un aparato
nuevos que permiten la formacidn a partir de una hoja dnica
de material termopldstico de elementos de revestimiento de com
partimientos dobles que tienen unos orificios dispuestos unidi
reccionalmente , incluyendo uno de dichos =2lementos de revesti
miento una zona vacizda en una de 3us paredes. Bl invento se
caracteriza perticularmente porque utiliza un par de moldes ag
yacentes y orientados subatancialmente en la misma direceifn,
teniendo cada uno de ellos la forma degesda de uno de los ele
mentos de reveatimiento que hen de scr formados, y estendo dp

tado de secciones de pared provistes de orificios. Ll otro mol
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de estd igualmente provisto de orificios, e incluye una seccién
alojada en é1 que puede extenderse selectivamente en el espacio
gituado entre los moldes, con lo cual, conjuntamente con el mol
de, presenta la forma deseada del otro elemento de revestimien
to que ha de ser formado. Los moldes estan montados por sus por
ciones de base sobre una estructura de bastidor articulada, en
la regién donde dichas porciones de base son adyacentes, de tal
manera que los moldes puedan pivotar entre una posicibn en la
cual sug superficies enfrentadss estén mds smplismente separsg
des y una posicibn en la cuasl estus superficies estén separsdas
por una distencis mucho més reducida, Un elemento euxilier de
moldeo estd situado frente & los moldes, y el elemento amuxiliar
¥y los moldes pueden desplazarse los unos reapecto a los otros
alejendose y acercandose de manera telescoOpica.

Para ls formacibn de un par de elementos de revestl
miento, se situa una hojs de materiml termopldstico entre el
elemento suxiliar de moldeo y los moldes. A continuacibn, se
calienta la hoja de material hsciendo que se ablande mientras
se mantienen los moldes en su posicidon de pivotemiento en la
cual sus superficies enfrentadas estén més smplismente separa
das., El elemento auxilier de moldeo y las estructurass de molde
ge desplazan a continuacién las unes regpecto o las otras, aco
plandose con la hojs ablandada por calor ¥ presionandola sobre
los moldes. Este movimiento es seguido por el acoplamiento mu
tuo de las dos estructuras para llevar los moldes & la posicién
no pivotads de formecidn de los elementos de revestimiento en
la cual las superficies enfrentades de losmoldes cstén en una
posicidén de separacidn muy reducide. k1l eire aprisionado entre
la hoja caliente y el moldc no provisto de la seccidén extenaible

se escapa & trsvés de un gran nimero de orificios o respiraderos
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formados en las paredes d=1l molde, formandose asi uno de los
elementos de revestimiento deseados. Inmedistamente, se hace
sobresalir la seccibn suxiliar del otroc molde, y el aire spri
sionedo entre la hoja caliente y el otro molde y su seccidn
auxiliar se escapa, formandose asi el otro de los elementos
de revestimiento deseadas y su regidn vaciada. A continuacién,
se enfrien ambos elementos de revestimiento, se hace retroce
der la seccidn auxiliar de la regidn vacisda, y se separan de
los moldes los elementos de revestimiento.

Para entender més claremente el invento asi como la
maenera de conseguir en las mejores condiciones log objetos y
ventajas del mismo, se hard referencis a la siguiente descrip
cibn tomade conjuntamente con los dibujos adjuntos.

BREVE DESCRIPCION DE LUS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en alzado que representa
la estructura de un mueble refrigerador de un tipo que incluye
un par de elementos de revestimiento hechos de acuerdo con el
invento, habiendo sido retiradas las puertas para facilitar
la ilustracion;

La Figure 2 es una viste én seccidn que representa
la estructura del mueble, tomada generaluente a lo largo de
la linea indicada por las flechas 2-2 de la Figura 1;

Lg Figura 3 es una vista en alzado y en seccidn del
apargto de moldeo que sirve para fabricar los elementos de re
vestimiento de compartimientos del mueble que se ve en las Fi
guras 1y 2;

La FPigura 4 es otra representacidén de una parte del

aeparato de la Figura 3, que ilustira unas caracteristicas fun

cionales del mismo;

Las Figuras 5 a ¢ son vistas wuplementarias del apa
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rato ilustrado en las Figuras 3 y 4, ¥ que representan otras
caracteristicas funcionales del mismo; y

La Figure 9 es una vista en perspective que represen
ta de manera fregmentaria una porcién de la seccidn izquierda
del molde del aparsto de moldeo de las Figuras 3 a 8.

DESCRIPCION DE LA PRACTICA Y DEL APARATO PREFERIDOS

Haclendo referencia a las Figufas 1y 2, se ve que
un mueble refrigerador 10 tiene un per de compartimientos do
tados de aberturas orientadas unidireccionaslmente y definidos
por un par de gecciones de revestimiento 11 y 12. ILas seccio
nes de revestimiento estdn hechas de materisl termopléstico y
se moldean en forma de una estructura de uns sola pieza a par
tir de una dnica hoje plans de dicho materisl, de acuerdo con
el invento que se describe detalladamente en lo que sigue. El
alslamiento térmico designado generalmente por el numero 13,
¥y gque puede por ejemplo ser del tipo de espuma, llena los eg
pacios entre lasg paredes enfrentadas de las secciones de reves
timiento 11 y 12, y entre las paredes externas de estas mismas
secciones y las paredes del receptéculo externo 14 del mueble
10, Naturalmente, queda entendido que podrfa utilizarse cual
quier otro tipo adecuasdo bien conocido de aislamiento térmico.

La unidad refrigeradora es convencional, e incluye
un compresor 15, un condensedor 16, y un evaporador 17 conecta
dos en el circuito serie usual por-medio de los conductos ade
cuados (no representados). El eveporador 17 se situa adecuadg
mente en una porcidn hueca 21 de la seccidn de revestimiento
superior 11, y un tabique 22 incluye una seccidén horizontal
que se extiende encima de la cavidad y del evaporador,

Se obgervard que haste ls fecha se han experimentado

dificultades para moldear la porcidn hueca 21, y el invento eatd .
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caracterizado por un método y un aparato nuevos para moldear

la estructura de revestimiento que incluye dicha seccidén vacisg
da, Para completar la construccién del refrigerador que se indi
ca a titulo de ejemplo, el tabique 22 estd provisto de conduc
tos de aire frontsles 23, y una seccién vertical 228 del tabique
estd sepsrada de les paredes superior y posterior de la seccién
11 de revestimiento, seglin se representa. Ll aire impulsado por
un ventilador 24 dispuesto en la zona posterior de la cévida

21 penetra en el compartimiento de almacenamiento del congela
dor definido por la seccibén 11, a través del espacio que exis
te entre el elemento de revestimiento y el tabique 22a, vol
viendo después a partir de éste punto hasta la regibén del eva
porador 17 a través de unos conductos frontales 23, El comparti
niento inferior de almacenamiento de productbs alimenticios,
definido por la seccibn 12 del elemento de revestimiento, es
enfriado por el sire que sale del compartimiento por los con
ductos 25, pasando sobre el evaporsdor 17 y volviendo & conti
nuacidén al compartimiento a través de los conductos 30.

En 1o que sigue podré verse que el invento supers los
problemss debidos a: le separacibn carscteristicamente reducidea
entre las secciones superior e inferior 11 y 12 del elemento de
revéstimiento, que han sido descritas més arriba, lo que hace
difi{cil le formacidén por vacio de las paredes superior e infe
rior de los elementos de revestimiento, que estén enfrentadas,
en particular debido a la cantidad relstivamente pequefia de ma
terisl termopldstico disponible en lss hojas no trabajades para
formar la cavidad relastivamente profunds necesaris en ésta re
gién; ¥y al hecho de que la porcidn hueca 21 de la seccidn supe
rior 11 del elemento de revestimiento incluye una seccibn va

ciada , lo que dificults la realizacidn de una estructura de
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molde a partir de ls cual los elementos de revestimiento moldeg
dos puedan ser separados fdcilmente,

Examinando ahora el aparato que sirve para formar los
elementos de revestimiento 11 y 12 de acuerdo con el invento, ¥y
haciendo referencia en primer lugar & la Figura 3, una camara
26 coh forma genersl de caja abierta en la parte superior inclu
ye un par de subsecciones 27 y 26, separasdas ls una de la otra
por un tabique 29 y que estédn provistas ceds una de un orificio
en 31 y 32, respectivamente, para que pueden comunicar con un
mecanismo generador de vacio adecusdo de modelo convencional
(no representado). Un snillo de fijscidn 33 rodea Iintimamente
el reborde superior de la cdmara de vecio 26, y esta construido
y dispuesto de tal manera que mantengs en su sitio una hoja de
material termopldstico M (representada en liness interrumpidas)
que se extiende encima del reborde superior de la cémara 26,

Un dispositivo de calefaccién por radiacibén 34 estd dispuesto
enoima de la hoja con el fin de calentarls, y estd montado de
manera que puedas realizar un movimiento lateral (veanse flechas
horizontales) entre le posicidn de extensidn que se ilustra y
una posicifn retraida en la cual estéd alejado de su posicibén
encima de la hoja., Un elemento guxiliar de moldeo 35 de forma
generalmente rectangular estd dispuesto encima del dispositivo
de calefaccién 34 y esta dotado de porciones marginales ligera
mente redondeadas 36 que se extienden en su periferia. En el
modo de realizseién ilustrado, el movimento relativo entre el
elemento suxiliar de moldeo y el molde se obtiene montando tepn
to el elemento suxiliar 35 como los moldes 37 y 38 de manera
que puedan reaslizar movimientos verticales penetrando los unos
en los otros y saliendo los unos de los otros de manere teleg

cépica, de acuerdo con lo que se describird detalledamente en
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lo que sigue. No se ha representado ningln aparato de soporte
del elemento auxiliar de moldeo 35, ys que éste aparato puede
ser de natursleza totalmente convencional,

Cade uno de los moldes 37 y 38 situados en posiciones
gdyscentes y generalmente en la misma direccién tiene una for
ma tel que permits moldeer la forme generasl de ceja de les au
perficies internas de las secciones respectivas de elementos
de revestimiento 11 y 12. Los moldes 37 y 38 estén montados
por sus porciones de base sobre une estructurs de bastidor 40
articulada en 41 en la regidn en la cual las porciones de base
del molde son adyacentes. La utilizscidén de dos moldes, y de
una estructura de bastidor de soporte de molde articuleda, eg
té de acuerdo con le descripeién de la Kemoria copendiente iden
tificada més arriba. De maners particularmente conforme al in
vento, el molde izquierdo més pequefio 37 incluye una seccibn
auxilisr 42 que se representa adecuademente en lineas continuag,
y que esté alojads en el molde 37 para que pueda realizar un
movimiento de extensidén selectivo a través del orificio 43 hag
ta el espacio entre los moldes 37 y 38, con lo cual en ésts po
gicidén extensa permite, conjuntamente con el molde 37, obtener
la forma deseada de la seccidn 11 mas pequeila del elemento de
recubrimiento, tal y como se describiréd detallademente en la
descripcidn del funcionamiento del aparato de moldeo que se da
més adelante,

Como puede verse ventajosamente en la Figura 9, losg
movimientos de la seccidén de molde auxiliar 42 son permitidos
por un grupo de guiss 44 dispuestes en el molde 37 y gque pue
den acoplarse de manera deslizante con un grupo de surcos 45
situados en una porcién de base 42g de la seccién de molde au

xiliar., Unos medios pars desplazar la seccidn de molde 42 hasta
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su posicidn extensa y a pertir de ella en las guias 44 incluyen
un par de piezas de articulacidn 46, las cuales estén montadas,
cada una, mediante pasadores, en la seccibén de molde en 47 y
en un par de palancas acodadas separadas 48 que estén dispues
tas de manera pivotante en 49 sobre el molde 37. las palances
acodadas 48, de las cuales se ilustra solamente una en la Figu
ra 3 para mayor conveniencia, estan sujetas igualmente mediante
pasadores en el vastago de émbolo 51 de un cilindro neumdtico
50. El cilindro estéd montado de menera pivotante en 52 sobre

el molde 37, y la construccién asi como la disposicidén del me
canismo descrito haste aqui es tal que la extensidén del vdstg
go de émbolo 51, mediante la introduccién adecuada de aire ba
jo presibn en el cilindro 50, heréd bascular la menivele 48 sl
rededor de su pivote 49 en la direccidn antihoraria desplazando
le pleza de articulacibn 46 hacia la izquierds y haciendo retro
ceder la seccidén de molde auxilisr 42 hasta la posicién repre
sentade en la Figura 3., Inversamente, el retroceso del véstago
de émbolo 51 hace bascular la menivels 48 alrededor del pivote
49 en el sentido horario, desplszando la pieza de artioculacién
46 hacla lg derechs y extendiendose la seccidén de molde 42 a

la posicidén representada en las Figurss 6, 7 y 9.

La estructura de bastidor 4C esta proviste de orifi
cios, y los moldes 37, 38 y 42 estén provistos de un gran nimg
ro de orificios o conductos de un tipo que se ve & egcala am
pliada en 53. La estructura de bastidor 40 estd soportada ade
més de manera que pueda tener movimientos tanto deslizantes
como de pivotemiento por un bestidor de soporte 54 de forma
generalmente rectanguler y ablerte dotado de un reborde peri
férico 55 que sirve a la vez para contener y posicioner los

moldes. El bastidor de soporte 54 puede elevarse & partir de
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la posicidén representade en la Figura 3 hastas la posicidn supe
rior que se representa en la Figura 5, y en ésta posicidn su
perior, el nivel de la estructura de bastidor 40, y de las por
ciones de base del molde situadas en ella, es igual substancial
mente al nivel del borde supericr de la camara de vaclo 26. De
manera adecuada, la posicibén de pivotamiento hacia arribs de

la estructura de bastidor 40 es mantenide por un mecanismo que
incluye un dispositivo de varillaje 56 descritoen la Memoria
copendiente mencionads més arriba, y por tanto no necesita ser
degerito para que el presente invento pueda ser entendido.

De manera més completa y mds detallada de acuerdo con
el invento, el tabique 29 que divide la cémara 26 estd montado
de manera que se extiende transversalmente al soporte de basti
dor 54 y cuelge de éste. E1l tabique 29 puede igualmente desli
zarse en posicidén de cierre hermético, grecias a unos medios
conocidos adecuados (no representados) sobre las paredes late
rales de la cémara 26, y puede desplazarse 8 través de una reg
nura 57 formada en una pared horizontal inferior de la cémars,
estando dicha ranura 57 cerrades herméticamente al aire por me
dio de una juntas 58 que barre la superficie del tabique 29. Un
dispositivo de valvula adeduado (no representado) esté previsg
to para los orificios de vacio 31 y 32 de modo que el vacio
pueda hacerse independientemente en uno u otro de los moldes
37, 38, haciendo comunicar con ellos las sacciones correspondien
tes de cémara 27 y 28,

Para la formacidén de un par de elementos de recubri
miento 11 y 12, haciendo de nuevo referencia a ls Pigura 3,
une hoja de materisl termoplédstico, gue se rebresenta en liness
discontinuss en X, se situa entre el elemento suxiliar de mol

deo 35 y los moldes 37, 38. A continuacidn se calients la hoje
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de material, hsclendo que se sblande y que se encorve substan
ciglmente en la posicidn representeda en lineas interrumpidas
en Ii, mientras que los moldes 37 y 3¢ estan masntenidos en sus

posiciones de pivotasmiento en las cuales lss” superficies en

frentadas estan més smplismente sepasrsdas. El dispositivo de

calentamiento 34 se retira a continuascidn, como se ilustra en
la Figure 4, ¥y la hoja curva I (lineas interrumpidas) se hinchsa
y sube hasta la posicidén M (1lineas continuss) mediente la apli
cacidn de una ligera presidn de gire positiva en le cédmara 26.
£l elemento auxiliar de molde y los moldes se des
plazen a continuacién el uno respecto al otro, para que entren
en contacto con la hoja ablandada por calor y para pre;ionarla
gobre los moldes 37, 38, mientras que la seccidén de molde auxi
liar 42 se mantiene en la posicibn retraids que se ilustra. Es
te movimiento, yue no ge ilustra, es seguido a continuacibn
por el acoplamiento mutuo de lags dos estructuras para llevar
los moldes & la poslicibén de formacidn del elemento de recubri
miento, en la cual no estén pivotados el uno respecto al otro,
y en le cual las superficies enfrentsdss de los moldes 37, 3&
estén separsdas por una distsncia relativamente reducida como
se ve en la Figura 5. Le porcibn izquierds de la hdja recubre
entonces el molde 37 pero no se &dapta intimamente a éate, par
ticularmente en las zonas inferiores. Jiguiendo con referencia
g la Figura %, se creas un vecio en la cémars derechs 2¢ por
medio de un orificio 32 y el aire atraspsdo entre la hoja ca
liente y el molde derecho 38 sale a trevés del gran nimero de
orificios de escape 53 formados en sus paredes, haclendo asi
que la porcibén derecha de la hoja se adapte sl molde 38 y for
me la seccidn de elemento de recubrimiento 12 deseasda, en el

molde 38, segin se representa. Inmediatamente, y con referencis



1 .

10

15

20

25

30

-14~

612812

a la Figura 6, la seccidn aguxiliar 42 del molde 37 sobresale

g su posicidén extensa mediente la introduccibén de aire bajo
presién en la extremidad inferior del cilindro de aire 50 ha
ciendo bascular la maenivela 4& en el sentido horario. Como se
ve en la Figure 7, y mientras la seccidn suxilisr 42 se mantie
ne en su posicidn de extensidn , el aire atrapado entre la hoja
caliente y el molde 37, y su seccidn suxiliar 42, es evacuado

g continuacidn para que le hoja se adapte sl molde 37 y forme
asi la seccidn de elemento de revestimiento deseads 11 y su re
gidén vaciada 21 (Figure 2). Como se ve en la Pigura 8, las segc
ciones 11 y 12 del elemento de recubrimiento se enfrian a copn
tinuacidn, le seccidn de molde suxiliar 42 que estéd en posicidn
de extensibén retrocede de la regibén vaciada de la seccidn 11
del elemento de revestimiento, y las secciones del elemento de
revestimiento formadas en una sola pieza quedan dispuestas pa
ra ser separadas de los moldes.

El método y el apareto del invento permiten fécilmen
te la formacidn de conductos de comunicacidn entre los compar
timientos superior e inferior del refrigsrador. A titulo de
ejemplo de dichos conductos, pueden indicarse los conductos
de alre anteriores 25 que se ven en las Figurag 1 y 2. Estos
conductos estédn constituidos por los salientes separados y en
frentados 59 y 6C formadoa en los moldes 37 y 38 respectivamen
te. Como se entenderd mds claramente examinando las Figuras
6, 7 y 8, los salientes 59 y 60 hacen que las regiones super
pueatas de la hoja de termopldstico caliente. se acoplen y a
continuacién se adhiersn permanentemente las unas con las otras.
Lstas regiones de adherencia as perforan e continuacidn de mg
nera adecueda, después de la formacidn de la espuma en el lu

ger del aislamiento 13 que se represents en la Figura 2. Es



1 posible formar conductos suplementarios, tales como el gque esté
designado por el némero 30, mediante perforaciones a través de
las paredes enfrentadas de los elementos de revestimiento y del
gislemiento lnterpuesto 13.

5 Aungue el invento ha sido descrito .con relacidn a la
formacidn dé elementog de ievestimiento para éompartimientoa
de refrigefador, queda entendido que el invento, de acuerdo
con las reivindicaciones, preve la formacidn de estructuras com
partimentadas dobles, que tienen, generalmente, més secciones

10  vaciasdas en sus zonas de pared. Iguaslmente, queda entendido
qus podré ser utilizado un equipo generador de presién en lu
gar del aparato de vacio gue se represeﬁta ¥y describe para la
aplicacidén de una presibn diferencial del flGido a la hoja de
termoplédstico ablandada.

15 - En resumen la presente Patente de Invencibn que se

aolicita deberd recaer sobre las siguientes .,

REIVINDICACIONES
l.- Mejoras introducidas en ﬁn método de formacidén de
articulosVa partir de una hoja de material termoplastico que in
20 cluye un par de estructuras de pared adyacente5~qué tienen unos .
orificioé dispuestos unidireccionalmente, utilizando un par de -
elementos de molde dispuestos de manera substancialmente unidirec
cional:cbnformados de acuerdo con las estructuras que han de ser,
' formadas Yy asociados de tal manefa gue puedan desplazarse entre -
25 yna posicidn en la cual sus péredes enfrentadas estin separadas -
por una distancia muy reducida de acuerdo con la separacidn de -~
las est?ucturas que han de ser formadas y otra posicidn en la cual
~dichas paredes enfrentadas estin separadas por una distancia subs-

///tancialmente més elevada que en dicha primera posicidn, caracteri-

30 zadas las méjoras por las etapas que consisten en: hacer que una =~

- s e & Jo—
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hoja de material termopléstico de una sola pieza y ablandada

se extienda encima de dicho elemento de molde y que una por-
cidén central de la misma ocupe un espacio entre estos, cuan-
do dichos eleméntos de molde estéan en la posicién mencionada
en la cual las paredes enfrentadas de dichos elementos estén
substancialmente separadaé; desplagar dichos elementos de -
molde a dicha primera posicidén en la cual estén separados por
una distancia reducida mientras se desplaza dicha porecidn cen
tral de dicha hoja de material parcialmente a la regién situa
da entre dichos elementos de molde separados por una distan-
cia reducida; utilizar una presidn diferencial de fliido para
hacer que una primera parte de dicha hoja se adapte a la super
ficie de uno de dichos moldes; hacer que una parte de la super
ficie enfrentada del otro molde sobresalga hacia la superficie
idéntica de dicho primer molde; utilizar una presidén diferen-
cial de flhido para hacer que una segunda parte de dicha hoja se
adapte a la superficie del otro molde; hacer retroceder dicha -
parte superficial del molde que habia sido extendida; y retirar
dicho articulo de dichos moldes.

2.~ Mejoras segun la reivindicacidn 1, caracteri-
zadas porque se hace que dicha hoja se adapte a dicho primer -
molde antes de la etapa que consiste en hacer que dicha hoja se
adapte al otro molde en cuestiodn.

3.~ Mejoras éegﬁn la reivindicacidn 2, caracteri-
zadas ademés porque dicha hoja ablandada es presionada sobre di
cha estructura de molde mediante el movimiento de un elemento -
auxiliar de moldeo, porque dichos elementos de molde pivotan a di
cha rimera posicidn al producirse el movimiento en cuestidn de
dicho elemento auxiliar de moldeo, y porque dicho elemento auxi

liar de moldeo se desacopla de dicha hoja al producirse la eta-
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pa que consiste  en hacer que dicha hoja se adapte a dicho pri-

mer molde en cuestiédn.

4.~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre -
el que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita:
MEJQRAS INTRODUCIDAS EN UN METODO DE FORMACION DE ARTICULOS A
PARTIR DE UNA HOJA DE MATERIAL TERMOPLASTICO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de diecisiete paginas -
mecancgrafiadas.

Madrid, 17 de Marzo de 1.973

BERNARDO UNGRIA
P.P. /

//:Z
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