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MEHORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a unos perfeccio-
namientos en el moldeo de piezas de material esponjoso con
1ldmina de revestimiento incorporada y molde para su realiza-
cidn, ideados con el objeto de que talés piezas posean ele-~
mentos para su mutuo acoplamiento dos a dos, con facultad pa-
ra proteger los orillos de la ldmian de revestimiento y para

ocultar la linea periférica de unién entre ambas piezas., - -

Los expresados perfeccionamientos se caracterizan
porque el moldeo de las piezas, en resinas sintéticas de ti-
po esponjoso preferiblemente flexible, se realiza con aplica-
cién de una ldmins eldstica de revestimiento, correspondiente
a la cara vista de la pieza, en el fondo de la caja del molde
en el que se retiene por una accidn de vacio realizeda a tra-
vés del propio fondo, mientras que la cara no vista de la pie-
za, carente de revestimiento, corresponde a la tapa del molde,
siendo insertado periféricamente en el mismo molde, por entre
la caja y la tapa citadas, un ndcleo de moldeo que determina
une oquedad alrededor de la pieza en su zona que delimita sus
caras vista y no vista, cuya oquedad es apta para la oclusidén
de una zona marginal libre de la ldmina de revestimiento y,
eventualmente,-para la colocacidn de un perfil para cierre de
la propia oquedad, todo ello en orden al acoplamiento de dos

piezas andlogas en adosamiento por gus caras no vistas, = - -
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Eventualmente, las piezas a moldear son provistas

de una armadura periférica de efecto rigidizante, que es in-
troducida en el molde, siendo de perfil angular y situada
abarcando la porcién del ndcleo periférico que penetra en el
molde por entre la caja y la tapa, siendo extrafdo tras el
desmoldeo el material esponjoso introducido en el perfil, en

orden a que este Ultimo conforme la oguedad periférica, - - =

El molde para obtencidén de las piezas de material
esponjoso, consta de una caja con un doble fondo interior que
modela la pieza en su care vista provista de la ldmina de re-
vestimiento que se adosa al pfopio doble fondo, el cual posee
una multitud de orificios para ejercer el vacio en el molde a
través del espacio entre sus fondos, y de una tapa lisa para
le cara no vista de la pieza, habiendo una abertura periféri-
ca entre tapa y caja en la que asienta un nfcleo anular que
penetra en dicha caja para dar lugar a la oquedad periférica
de la pieza en cuestidn, de modo que previamente al moldeo se
sitda dentro de la caja y alrededor del referido nicleo la 14-

mina para revestimiento parcial de la pieza objeto del moldeo.-

Otros objetos y caracterfsticas de la invencidén se
irdn dando a conocer en detalle a lo largo de la descripeidn
que sigue, haciendo referencia a los dibujos ilustrativos que

la acompafian. En 1los dibujoS, == = = = = = = = = = = = = =

Figura 1, representa parcialmente, en seccién, un
molde con la pieza esponjosa a obtener en el mismo, estando co

locada en su interior una armadura rigidizante, - - - = - = =

Figura 2, es una vista anfdloga a la de la figura an-
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Figura 3, representa parcislmente, en seccidn, la

pieza obtenida-por moldeo, dotada de armadura rigidizante. -

Figura 4, es una vista andloga a la de la figura
anterior, en gue la pieza moldeada carece de armadurs rigidi-

Z2ante, = = = = = = = . m e e e e e e e -

Estae invencidn tiene por objeto la obtencidn de
unzs piezas 1 en resinas sintéticas de $ipo esponjoso muelle,
con empleo de unos moldes 2 esencialmente compuestos por une

caja 3, una tapa 4 y un ndcleo periférico 5. — = = = = = = -

Ias piezas 1 se realizan pare ser posteriormente
acopladas dos a dos, a cuyo efecto me las provee de un reves-
timiento laminer 6, tal como un tejido, cuero o similar, que
se aplica en la cara vista. Eventualmente, dichas piezas 1 po-
seen una armadura rigidizante 7 formada por un cerco en per-

il metdlico de tipo angular. = = = = = = = = « = - - - - -

Dichas piezas 1 presentan zonas de distinto espe-~
sor y, en su periferia; una oquedad 8 a obtener en el acto
del moldeo; la ldmina de revestimiento 6 tiene una zona mar-

ginal suelta 9, o sea que excede al melde 2. = = = = = = = = '

El molde 2 comsta de la caja 3 que tiene un fondo
exterior 10, un fondo interior 11 y una pared 12; dicho fon-
do interior 11 es el propiamente moldeador y posee una multi-
tud de orificios 13 para acciones de vaciado a través de la

cdmara 14, doteda de una abertura 15 para relacién con la bom
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ba aspiradora. Dicho vaciado permite la adaptacién de la 14~

mina de revestimiento 6. = = = = = o = = = o —- — - - -

Lo tapa 4 eg plana para conferir superficie lisa a

la cara no vista 16 de la pieza 1. = = = = = = = = = = = = =

E1l ndcleo periférico 5 es un cuerpo que forma un
apéndice anular 17 que penetra por entre la caja 3 y la tapa
4 del molde 2, cerrando la abertura que existe entre ambas.
El molde 2 se completa con un dispositivo 18 que presiona el
ndcleo 5 a través de la zona marginal 9 de la ldmina 6, y que
consta de un cuerpo 19 alojando parcialmente una bola 20 em-

pujada por un resorte. EL propio molde 2 contiene unas juntas

La operacién de moldeo proporciona la pieza 1 que
consta de un cuerpo 23 con su cara vista dotada de la ldmina
de revestimiento 6 y su cara no vista de superficie lisa 163
ademds, el cuerpo 23 tiene la oquedad periférica 8. En el ca-
so de que dicha pieza 1 posea armadura 7, el espacio 24 en-
tre la misma y el apéndice 17 del nicleo 5 es total o parcial-
mente ocupado por el material plédstico, el cual es extraldo
después del desmoldeo, con lo que se completa la oquedad 8
en la que posteriormente se aloja la zona marginal 9 de la
1dmina de revestimiento 6 con el fin de cerrar su orillo y
evitar el desprendimiento espontdneo o provocado de la ldmi-
na con respecto a la pieza 1. Asf, al quedar adosadas dos pie-
zas 1, por su cara plana 16, la oquedad en cuestién admite am-
bas zonas merginales 9 de la ldmina 6 y, ademds, la insercién

de un perfil tapajuntas que retiene dichas ldminas y oculta
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Si la pieza 1 carece de armadura 7, la oquedad 8
es la resultante Unicamente del apéndice 17 del ndeleo 5 una
vez extraido, permitiendo no obstante ejercer las funciones

antes mancionadas. = ~ = = = = = = = “ - - - d - - - - -

Descritas convenientemente las caracteristicas de
la invencién, se hace constar que en la misma podrdn introdu-
cirse cuantas variantes de detalle pueda aconsejar la expe-
riencia, siempre que con ello no se modifique la esencialidad
de la misma que es la que se resume y concreta en las reivin-

dicaciones que siguen, = = = ~ = = = = = = «w w “ “w = ow -

A

Se declaran de novedad y propiedad para Espaiia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - - - =

REIVINDICACIONES

1+~ Perfeccionamientos en el moldeo de piezas de ma-
terial esponjoso con ldmina de revestimiento incorporada y
molde para su realizacidn, caracterizados porgue el moldeo de
las piezas, en resinas gintéticas de tipo esponjoso muelle,se
realiza con aplicacidn de una ldmina flexible de revestimien-
to, correspondiente a la cara vista de 1la pieza, en el fondo
de la caja del molde en el que se retiene por una accién de
vaclo realizada a través del propio fondo, mientras que la ca-
ra no vista de la pieza, carente de revestimiento, corresponde

a la tapa del molde, siendo insertado periféricamente en el
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mismo molde, por entre la caja y la tapa citadas, un ndeleo
de moldeo que determina una oquedad larededor de la pieza en
su zona que delimita sus caras vista y no vista, cuya oquedad
es apta para la oclusién de una zona marginal libre de la 14-
mina de revestimiento y, eventualmente, para.la colocacidn
de un perfil para cierre de la propia oquedad, todo ello en
orden al acoplamiento de dos- piezas andlogas en mutuo adosa-

miento por sug caras no vistas, = = = = = = = - - - - - w -

2.- Perfeccionamientos en el moldeo de piezas de ma-
terial esponjoso con ldmina de revestimiento incorporada, se=-
gin la reivindicacién anterior, caracterizados porgue, even—
tualmente, las piezas a moldear son provistas de una armadura
rigidizante periférica, la cual es introducida en el molde,
siendo de perfil angular y situada abarcando la porcién del
nlcleo periférico quepenetra en el molde por entre la caja y
la tapa, siendo extraldo tras el desmoldeo el material espon~
jogo introducido en el perfil, en orden a que este uUltimo con-~

forme la oquedad periférica, = = = = = = @ « - - - - o o -

3.= Perfeccionamientos en el moldeo de piezas de ma-
terial esponjoso con lidmina de revestimiento incorporada y
molde para su realizacién, segin la reivindicacién primera,
caracterizados porque el molde para obtencidn de las piezas
de materisl esponjoso, consta de una caja con un doble fondo
interior que modela la pieza en su cara vista dotada de la lé-
mina de revestimiento que se adosa al propio doble fondo, el
cual posee una multitud de orificios para ejercer el vacfo en

el molde a través del espacio entre sus dos fondos, y de una
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tapa para la cara no vista de 12 pieza, habiendo una aberiura

periférica entre tapa y caja en la que asienta un nfcleo anu-
lar que penetra en dicha caja para dar lugar a la oquedad pe- .
riférica de la pieza en cuestidén, de modo que previamente el
moldeo se sitda dentro de la caja y alrededor del referido mi-
cleo, la ldmina para revestimiento parcial de la pieza objeto

del MOldeOd. — = = = = ~ ~ = " = - — . — e m e o e == e

4 .~ "PERFECCIONAMIENTOS EN EL MOLDEO DE PIEZAS DE
MATERTAL ESPONJOSO CON LAMINA DE REVESTIMIENTO INCORPORADA Y
MOLDE PARA SU REALIZACION", = = = - = = = = = o = = o = =

Todo ello tal como se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de ocho hojas, foliadas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras, y de cuatro figuras que

la ilustran.

MADRID, 27 JUL 1973 -
P A M. CURELL SUSISE

M . b A
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