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Extracto de la descrivcidn

En la fabricacidn de muebles para refrigeradores

' del tipo de doble compartimiento, empleando técnicas de for

macién al vacio para moldear un revestimiento de doble ca~
vidad solidariamente formado, se disponen entre los coupar—
timientos unos deseables pasos de comunicacidn fldida, a
través de paredes de revestimiento opuestas de seqciones

de compartimientos adyacentes. Cuando los revestimientos

se encuentran todavia en estado plegable, se desplazan re-

ciprocamente unasg pequeiias secciones de dichag paredes de
revestimiento hacia un acoplaniento de apoyo donde se de-
gsean los citados pasos de comunicaciébn. Iuego se dejan en-
friar los revestinientos y seguidamente se taladran las re-
feridas secciones de paredes ‘de revestimiento acopladas
para formar los deseados pasos de comunicaciédn,

Referencia a una descripeidn relacionada

Egta invencidn, en determinados aspectos de la
misma, se describe brevemente en la copendiente exposicidn
de Worman P, Houghton, nfmero seriado 235.968, depositada
el 20 de marzo de 1972 y titulada "M.étodo y Aparato para
1la Formacidn de Articulos de iaterial Laminar Flistico” y
transferida al concesionario de la presente invencion. Ade~
nds, algunas de las téenicas de manipulacidn de moldes de
la presente invencidén se hallan incluidas en el Ambito de
las reivindicaciones de la citada descripcién pendiente y
de 1la solicitud de Houghton nimero seriado 73.761, deposi-
tada el 21 de setiembre de 1970 y transferida también al
concesionario de la presente invencidn,

Antecedentes de la invencidn

Bsta invencién se relaciona con la construccidn
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de muebles para refrigeradores y particularmente con la
formacidn de pasos de comunicacidén entre adyacentes compar-
timientos de almacenamiento definidos por secciones de re-
vestimiento termopldsticas moldeadas.

En un refrigerador de doble compartimiento, de
tipo bien conocido, se coloca un serpentin de refrigeracidn
eh wno de dos compartimientos aislados provistos de reves-
timientos de acero, se forman pasos de comunicacibn de aire
entre los compartimientos y se dispone un ventilador para
la circulacidén de aire entre los compartimientos al objeto
de enfriarlos a temperaturas deseadas y predeterminadas.
Sin embargo, si los revestimientos de tal refrigerador son
del tipo pléstido moldeado ¥y se moldea el aislamiento entre
ellos y entre el revestimiento y la envoltura exterior,
surgen dificultades parza llegar a un medio adecuado y eco—
nénico de formacidn de los pasos o conductos de aire,

Por congiguiente, propongo como objetivo princi-
pel de mi invencién un nuevo método de formacidén de conduc-—
tos de comunicacién del tipo antes citado, cuyo método se
lleva a cabo en la operacidn de moldeo del revestimiento.

Otro objeto de mi invencidn es la Fformacién de
conductos de comunicacidén fluida entre revestimientos adya-
centes utilizando el propio material de revestimiento pare
definir tales conductos.

De acuerdo con otros objetivos, he podido dar un
espesor Optimo al aislamiento que rodea varias partes de
los revestimientos y simplificar grandemente el problema
de la sustentacidn de las repisas o estantes, al tiempo que
elimino virtualmente la necesidad de practicar orificios a

través de las paredes de revestimiento,
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Resunen de la invencién

En la consecucidn de los citados objetivos, asi
como de otros, la invencidn considera un nuevo nétodo de
moldeo de un par de cavidades de paredes adyacentes como
estructura solidaria de material termopldstico y de defini-
cién de conductos para fldido entre ellas. En la préctica
de este método, utilizo las operaciones de calentar dichas
egtructuras de paredes para reblandecerlas, formar dichas
estructuras reblandecidas sobre medios de moldeo que inclu-—
van salientes extensibles al interior de la estructura en
una distancia suficiente para determinar el reciproco aco-
plamiento de zonas predeterminadas del material termopléds-
tico reblandecido y taladrar seguldamente las citadas zonas
acoplades para formar los conductos. La invencidn conside-
ra asimismo nuevos detalles de construcecidén de tales estruc
turas de paredes, incluyendo conductos formados de acuerdo
con el método anteriormente descrito y wia nueva configura-
cibén de las paredes.

La manera en que pueden conseguirse mejor los ci-
tados obJjetivos y ventajas de la invencidn, asi como otros,
se comprenderd tras la consideracidn de la sigulente des-
cripeidn, en relacidn con los adjuntos dibujos.

Breve descripeidn de los dibujos

Ia figura 1 es una ilustracidén en alzado de una
estructura de mueble para refrigerador, de un tino que in-
corpora un par de revestimientos comwaritimentales construl-
dos de acuerdo con la inveneidn, y con las puertas retira-
dags por conveniencia de ilustracibn.

La figura 2 es una vista en seccidn de la estruc—

tura del nueble, tomada en general a lo largo de la linea
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indicada por las flechas 2-2 de la figura 1,

La figura 3 es una vista en .perspectiva de una
poreidn de la estructura de refrigerador mostrada en las
figuras 1 y 2, que ilustra sus conductos internos construi-
dos de acuerdo con el método considerado por la presente
invencidn.

Ia figura 4 es una vista en alzado y en seccidn
de un aparato de moldeo destinado a fabricar los revesti-
mientos compartimentales del mueble ilustrado en las figu-
ras 1 a 3 y de acuerdo con el método considerado por la
presente invenciédn,

Iag figuras 5, 6 y 7 son otras vistas del apara-
to mostrado en la figura 4 y que ilugtran detalles de fun-
cionemiento del mismo. )

Ia figura 8 es una vista en alzado de la congtrug
cién de nmueble para refrigerador de otro tipo, obtenida de
acuerdo con la invencidn, mostrédndose el mueble con la puer
ta retirada,

Ia figura 9 es wna vista en seccidn del mueble
uostrado en la figura 8, cuya vista ha sido tomada en gene~
ral a lo largo de la linea indicada por las flechas 9-9 de
la citada figura 8.

La figure 10 es una vista de un aparato similar
al mostrado en las figuras 4 a 7, que ilustra operaciones
del método empleado en la fabricacidn de le porcidn de re-
vestimiento del aparato mostrado en lag figuras 8 y 9, tal
como se verfa en secciédn a lo largo de las lineas indicadas
por las flechas 10-10 de la figura 8; y

Las figuras 11 y 12 son ilustraciones de otro

aparato usado en la fabricacidn de los revestimientos antes
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mencionsdos.

Deseripeidn de la préctica y versiones preferidas de la

invencidn
Con referencia a las figuras 1 y 2, el ilustrado
mueble 10 de refrigerador tiene un per de compartimientos

dotados de aberturas unidireccionalmente presentadas y de-

' finidas por un par de secclones de revestimiento 11 y 12.

Estas secclones de revestimiento se construyen de meterial
termopldstico y, de acuerdo con la ensellanza general de las
invenciones de Houghton, se moldean como estructura solida-
rig a partir de una sola ldming plana de tal material, Un
aislaniento térmico, designado en su conjunto por el ntmero
13 ¥y que puede ser por ejemplo del tipo de espuma, rellena
los espacios comprendidos entre las paredes opuestas de las
secclones de revestimiento 11l y 12 y entre las paredes ex-
teriores de las mismas gecciones y las paredes de la envol-
tura exterior 14 del mueble 10, Se comprenderi naturalmente
que pueden emplearse otros tipos adecuados y bien conocidos
de aislamiento térmico.

la unidad refrigeradora es coanvencional, compren-
diendo wn compresor 15, un condengador 16 y un evaporador
17 conectados en el nabitual circuito de flujo en serie por
nedios de conduceidn adecgados (no nostrados). EL evapora-
dor 17 se sitla convenientemente en la porcién ahuecada 21
de la seccidn de revestimiento superior 11 y un tabique 22
incluye una seccidn horizontal que se extiende sobre el hue-
co y el evaporador. La seccidn horizontal del tabique 22
estd »rovisba de conductos de aire frontales 23 y una sec-
c¢idn vertical 22a del tabique estid espaciada de las paredes

superior y posterior de la seccién de revestimiento 11 tHal
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como se muestra. El aire movido por un ventilsdor 24 dis-
puesto en la porcidn posterior 20 en forma de espiral del
hueco 21 es obligado a fluir al interior del compartimiento
de almacenaniento del congelador definido por la seccidn de
revestimiento 11, a través del espacio comprendido entre el
revestimiento y el tabigue 22a, degde donde vuelve a la zo-
na del evaporador 17 a través de los conductos frontales 23.
El compartimiento inferior de almacenawiento de alimentos,
definido por la seccidn de revestimiento 12, es enfriado
por aire obligado a desplazarse desde el compartimiento a
través de los conductos 25, sobre el evaporador 17 y.luego
de nuevo al interior del compartimiento a través de un con-
dueto 30 que se extiende entre la pared de la espiral 20 ¥y
la vared horizontal superior del revestimiento 12. El hueco
21 inecluye lasg porciones de pared lla y 11b que se disponen
a wna distancia predeterminada, que proporcicna eficazmente B
una seccidn de aislamiento enzrosada en lz zona del evapo-
rador 17, perfeccionando asi el rendiniento térmico del re-
frigerador. E1 hueco 21 sirve también de drenaje en forma
de caznal o sumidero para el evaporador, pudiendo disponerse
wa avertura de drenaje en dicho sumidero mediante moldeo:
o instalacién geparada.,

El método considerado por esta invencidn acomoda
fcilmente la formacidn de los conductos de comnicacidn de
aire 25 y 30 (véase también figura 3) enire los couparti-
nientos superior e inferior del refrigerador, cuyos conduc-
tos acomodan el movimiento de aire antes descrito.

En lg realizacidn del método considerado por la
invencidn, se utiliza un aparato del tipo general descrito

¥y reivindicado en lag copendientes solicltudes referencigm
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das. Tal aparato incluye, con referencia nrimeramente a
la figura 4, una cédmara 26 abierta por arriba y en forms
general de caja, que tiene un par de subsecclones 27 y 268,
cada una de ellas separada de la otra por un tabique 29 ¥y
cada una dotada, respectivamente en 31 y 32, de aberturas
de comunicacidn con ua adecuado mécanismo productor de va-
cio de diseiio convencional (no nostrado). Una anilla de re-
tencidn 33 rodea estrechamente el borde superior de la cé-
mara de vacio 26 y e3td construlda y dispuesta para rete-
ner en posicidn una ldmine reblandecida wnor calor de nmate-
rial termopldstico i, que ha sido presionada nor un tapodn
auxiliar 35 sobre un par de miembros de moldeo ventilados
37 y 38 configurados en correspondencia con la forma del
interior de los revestimientos del compartimiento destina-
do a alimentos.

Aunque el aparato de moldeo enpleado en esta in-

vencidn tiene en comin con las descripeiones referenciadas

el detalle de la articulacidn relativa entre los nienbros

de moldeo 37 y 38, tal detelle no es necesario describirlo

aqui para wna comprensidén de la presente invencidén. Sélo se

describirén los detalles conmunes que formzn parte también
de esta invencidn.

El molde igzquierdo 37 inecluye una seccidn auxi-
liar 42 que es extensible desde su posicidn retraida ilus-
trada en las figuras 4 y 7 a las posiciones extendidas que
se ilustran en las figuras 5 y 6. De acuerdo especialuente
con la invencidn y vor las razones que se apreciardn nejor
por lo que sigue, se disponen una superficie 59 y wios sa~
lientes 60 espaciados y opuestos, respectivamente en los

woldes 37 y 38.
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Los movinientos de la seccidén de moldeo auxiliar
42 son proporcionados por unos patines 44 digpuestos sobre
el molde 37 y deslizablenente interacoplados con correspon-
dientes muescas (no mostradas) de la porcidn bésica 42a de
la seccidn de moldeo auxiliar, Los medios destinados a mo-
ver la seccidn de moldeo auxiliar 42 incluyen un par de va-
rillas de conexidn 46, de las que sélo se nuestra una, cada
una de las cuales estd fijada a la seccidén de molde en 47
¥ a un par de palancas acodadas y espaciadas 48 que se arti-
culan en 49 al molde-37. Ias palancas acodadas 48, de las
que sdlo se ilustra wna por conveniéncia, se fijan también
a la biela de pistdén de un eilindro neumdtico 50 articulado
en 52 al molde 3%. Ia construccidn y disposicidn son tales
que la extensidén de la biela de pistén 51 hard girar a la
palanca acodada 48 alrededor de su pivote 49 en direcciédn
contraria a la de las agujas del reloj para mover la vari-
1lla de conexidn 46 hacia la izquierda y retraer la seccidn
de moldeo auxiliar 42 a la posicidn mosirada en las figuras
4 y 7. Inversanmente, la retraccién de la biela 51 hace gi~
rar a la palanca acodada 48 alrededor del pivote 49 en la
direccibn de las agujas del reloj, moviendo la varilla de
conexidn 46 hacia la derecha y extendiendo la seccién de
molde 42 a la posicidn mostrada en lag figuras 5 y 6. Como
se apreclard por la figura 5, la seccidén de molde auxiliar
42 se proyecta a su acoplamiento con la porcidén de la limi~
na 1 que se extiende sobre ¢l molde izquierdo 37 despuds de
que la porcidén de la misma lamina I que se extiende sobre
el molde derecho 38 ha sido formada al vacio sobre este Ul-
timo molde, y su saliente 60, aplicando un vacfo en la cé-

mara 28 a través de la abertura 32. La proyeccibén de la sec
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cidn de molde zuxiliar 42 a su posicidn totalmente extendi-
da determina el acoplamiento de zonas de las superficies
superpuestas 59 de las ldminas reblandecidas por calor ¥y

de los salientes 60 y su ulbterjor adherencia permanente en-
tre si.

De acuerdo también particularmente con la inven—
cidn, wn sezgundo miembro de moldeo auxiliar extensible y re-
trafble 61 se incluye en la seccidn de molde 38 y proporcio-
na, en su posicidn extendida e ilustrada en las figuras 5 y
6, el moldeo de los conductos para aire 30 mostrados en las
figuras 2 y 3. El mienbro de molde 61 es de seccidn rectan—
gular y deslizable desde las posiciones retraldas que se
muestran en lag figuras 4 y 7, a través de una adecuada
abertura (no mostrada), al iAterior de la pared del miembro
de moldeo 38, ELl extremo interno, o derecho, del miecmbro de
moldeo 61 es sostenido por la biela 62 de un cilindro neu-
nético 63 montado dentro del mierbro de moldeo 38. Ia cong—
truccidn y disposicidn son tales que el accionamiento de
1la biela 62 a su posicidn extendida desplaza el miembro 61
a su posicidn extendida (figuras 5 y76). Inversanente, la
retraccidn de la biela 62 retrae tambidn al miembro 61 (fi-
guras 4y T)e

Considerando detalladamentg la preferida gecuen-
cia de funcionaniento de los miembros de moldeo, ¥y con re-
ferencia a la figura 4, la ldmina I reblandecida por calor
es colocada sobre los moldes 37 vy 38 mediante movimiento
del tapén auxiliar 35 a la posicidn mostrada y mientras las
secciones de moldeo auxiliares 42 y 61 se encuentran en sus
posiciones retraidas.,

Iuego se 'separa el tapon 35 de los moldes & la
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posicidn ilustrada en la figura 5. Sezuidanente se extiende
la seccién de moldeo auxiliar 61, impulsando su porcidn
opuesta a la ldmina plana superpuesta Ii a un acoplamiento
con wne porcidn correspondiente de la seccién de moldeo
auxiliar 42 superpuesta a dicha ldmina, A esto sigue la
aplicacién de vacio en la cédmera 28 por la abertura 32, trad
lo cual se produce la adaptacién de la porcidn derecha de
la ldmina li reblandecida por el calor al niembro de moldeo
38 y a su seccibn auxiliar extendida 61.

Con referencia a la figura 6 y considerando Cete~
1ladanente la secuencia de moldeo, se aplica uwn vacio a la
cduara izquierda 27 por la abertura 31, mientras se extien-
de la seccién de moldeo auxiliar 42. En consecuencia, la
porcidén de 1ldmina M superpuésta al molde 37 y & su seccidn
auxiliar 42 se adapta a2 los mismos y las porciones de lémi-
nha Il superpuestas a la superiicie 59 y a los salientes
opuestos 60 ge acoplan y adhieren enire si.

Con referencia a la figura 7, se desplazan luego
las secciones de moldeo auxiliares 42 y 6l desde sus posi-
ciones extendidas a las retraidas, quedando dispuestas las
secciones de revestimiento moldeadas a partir de la lémina
li para su retirada de los moldes como una sola unidad,

Debe entenderse que aunque la geccién de moldeo
auxilisy 61 se muestra come bidimensional, tendrd una dimen
sién transversal corregpondiente a la del conducto de aire
30, como mejor se muestra en la figura 3.

Luego se taladran de manera adecuadse las zonas de
adherencia de las secciones de revestimiento moldecdas ane
tes descritas, por ejemplo wmediante punzonado, tal como se

muestra algo esquendticanente en las figuras 11 v 12. Con~
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venientenente y a modo de ilusiracidn, un'aparato adecuado
puede incluir un punzdn 64 y un troquel 65 de la deseada
Torma ftransversal que Tuncionen retirando las secciones de
revestimiento llc y 1l2a en el completamiento del conducto

de aire 30. Se comprenderi que los conductos 25 son counle-

| tados de igual manera, empleando un punzdén andlogo de Forma

adecuada. Como resultado de la operacidn de punzonado, se
forman wnos pasos o conductos 25 y 30 para Fliido, revesti-
dos y generalmente tubulares, que se sellan respecto al aise
lamiento 13 ulteriormente dispuesto y a travéds del cuzl pa-
san los conductos.

Se apreciard asimismo tras un examen de las figu-
ras 8, 9 y 10 que la invencién se presta a la fabricacidn
de conductos de aire en una éstructura 70 para mueble de
refrigergdor, del tipo colateral. Con referencia nis deta-
llada a la figura 8, el mueble 70 tiene un par de comparti-
nientos dotados de aberturas unidireccionalmente presenta-

dag y delimitados por un par de secciones de revestimiento

" TL y 72. Estas secclones se construyen de nmaterial termo-

plastico y, especialmente de acuerdo con la invencidn, se
noldean como ung estructura unitaria a partir de una sola
ldmina plana de tal meterial. Un aislamiento témaico, desig-
nado en su conjunto por el nlmero 73, rellena los espacios
couprendidos entre las pareies opuestas de las secciones de
revestiniento 7l y 72 y entre las paredes exteriores de las
nismas secclones y las paredes de la envoltufa exterior 74
del mueble T0.

Lo uwnidad reirigeradora es convencional, compren-

diendo un compresor 75, un condensacdor (no mostraio) y un

evaporador 77 conectado en el habitual circuito de flujo en
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gerie mediante adecuado conducto. Xl evaporador 77 se sitia
convenientemente en la zona postero-inferior de la seccidn
de revegtimliento izquierda 71 y un tabique vertical 78 in-
cluye una seccidn inferior que se extiende sobre el evapo-
redor y una seccidn superior extendida sobre un ventilador
80. Iz seccidn superior del tabique 78 estd provista de re~
jillas para aire 79 sobre el ventilador 80.°

El aire desplazado por el ventilador 80 fluye a
través de las rejillas 79 al compartimiento de almacena-
miento del congelador definido por la seccidn de revesti-
nmiento 71, a través del espacio cowprendido eantre el reves-
timiento y le seceidn inferior del tabique 78, para volver
a la zona del evaporador 77. El compartimiento derecho pa-
ra los alimentos, definido por la seccién de revestimiento
72, es enfriado por aire que es desplazado desde aquél a
través del conducto inferior 81, sobre el evaporador 77 y
luego de nuevo al compartimiento a través de un conducto
superior 82 que se extiende entre los citados compartimien-
tos.

Como se comprenderd por la figura 10, el método
considerado por la invencidn acomoda facilmente la forma-
cidén de los conductos de comunicacidn de aire 82 y 81 entre
los compartimientos colaterales del refrigerador, cuyos
conductos acomodan el movimiento de aire anteriormente des-—
crito. El1 método se lleva a cabo usando un aparato similar
al empleado en la formacidn de los revestimientos 11 y 12,
tal como se explica en relacién con lag figuras 3, 4, 5 ¥
6. El aparato incluye las cdmaras de vacio 83 y 83a, en co-
nunicacidn por 84 y 84a con dispositivos productores de vae

c¢io. Una anilla de retencién 85 sujeta la limina reblandeci-

e
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se retiran de losg niembros de moldeo las secciones de reves-

timiento y los conductos interconectores de aire solidaria-

seglin la ilustracidn de las figuras 11 y 12.

-14 -

da por calor 86 que ha sido colocada por un tapén auxiliar
(no mostrado) sobre un par de miembros de moldeo ventilados
y articuladanente montados 87 y 88 configurados en corres-—
pondencia con la forma del interior de los deseados reves—
fimientos del compartimiento destinado a alimentos.

El miembro de moldeo derecho 88 incluye un par
de secciones auxiliares 89 y 90, respectivamente de seccio-
nes tranéversales generalmente alargada y circular, gue es—
tdn montadas para su movimiento desde posiciones retraldas
a posiclones extendidas, como se muestra en la figura 10.
Los movinientos de las secciones de moldeo 89 y 90 son pro-
ducidos por los cilindros neumdticos 91 y 92 respectivamen—
te.

En la formacidn de’'los revestimientos 71 y 72, se
dispone una ldmina reblandecida por calor 86 sobre los miem-
bros de moldeo 87 y 88 y se aplica un vaclo a través de la
abertura 84 para adaptar la ldmina 86 al mienmbro de moldeo
87. Luego se desplazan las secciones de moldeo auxiliares
89 v 90 a la posicidn extendida que se ilustra y se aplica
un vacio a través de la abertura 84a, determinando le adap-
tacidn de la ldmina 86 al miembro de moldeo 88 y e sus sec-
ciones auxiliares 89 y 90. Tras un periodo de enfriamiento,

se desplazan las secciones 89 y 90 a su posicidn retraida y
mente formados.
Luego se taladran los conductos de aire forpados,

tra caracteristica de les invencidn es la de que

el método considerado permite asi el moldeo de dos comparti-
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nientos revestidos 71 y 72 de varios taraiios y formas rela~
tivos. Por ejemplo, con referencia a la figura 8, las pare-
des lateraleg inferiores del revestimiento 71 del conparti-
piento izquierdo estén formadas hacia el interior, como se
ve en Tla ¥ Tlb, acomodando asi las secclones de pared ais~
ladas y espesadas a uno y otro lado del serpentin vertical-
nente extendido 77 del evaporador, situado contre la pared
postero~inferior del revestinmiento 71l. Por debajo de dicho
serpentin 77 se moldea un canal de drenaje 7lc en una sec-
cién postero-inferior del revestimiento 71, usando medios
de moldeo auxiliares del tipo empleado para formar el hueco
21 de la figura 3.

De ambés versiones de le invencidn descrite deri-
ve wna serie de ventajas, en el sentido de que dos compartid
nientos separados, asi como conductos de alre interconecto-
res, estdn solidariawente conectados para acomodar su insta~
lacidn como wna sola unidad en la envoltura exbterior de un
refrigerador. Ademds, como adicional ventaja, un comparti-
miento coincide muy exactamente respecto al otro, de maners
que pueden mantenerse entre ellos diferencias de temperatu-
ra predecibles, con resultantes mejoras en el rendimiento.
Se consigue un adicional control de teuperaturas mediante
una selectividad en el grosor del aislamiento (véanse 1lla,
11lb, figure 3, y Tla, 7lb, figuras 8 a 10) en la zona del
evaporador, cuyo espesor puede variarse de modo seleectivo
simplemente cambiando los contornos de los moldes en las zo-|
nas deseadaé. Adenmds, pueden formarse canales de drenaje de
condensaciones (véanse 21, figura 3, y 7le, Tiguras 8 y 9),
soportes de repisas (véase 714, figuras 8 y 9) ¥y sinilares,

configurando adecuzdamente las superficies de los moldes.
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En resumen la Patente de Invencidn que se

solicita debera caer sobre las siguientes

RETVINDICACIONES

1.~ Un método de moldeo de un articulo con-

figurado de material termopléstico provisto de paredes opueg

tas y espaciadas y de conductos para flhido solidariamente
formados que se extienden entre ellos, que comprende la dis
tribucibén de material termoplistico reblandecido sobre un
par de secciones de moldeo opuestas y espaciadas para formax
las paredes opuestas y espaciadas} mientras se reblandece el
material termopléstico, la realizacidn de un movimiento re-
lativo entre dichas paredes espaciadas entre si para impul-
sarlas una contra otra y a su acoplamiento reciproco en una
zona predeterminada de &drea inferior a.las de dichas paredeg
el endurecimiento esponténeo del material termoplistico par.
formar una firme interconexién entre las citadas paredes en
la referida zona de menor &rea; y el taladro del material
que define la interconexidn entre dichas paredes para formay
el citado conducto entre ellas.

2.~ Método segin la reivindicacién 1, carac-
terizado ademds porque una de las citadas paredes es impul-
sada a su acoplamiento con la otra en la realizacidén de la
mencionada operacidén de presidn relativa.

5.~ Métado segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado ademés porque ambas paredes citadas son impulsadas
a un acoplamiento reciproco en la realizacidn de la citada
operacién de presidn relativa entre ellas.

4.- Se reivindica por dltimo como objeto so-

-e
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bre el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se so-
licita: UN METODO DE MOLDEO DE UN ARTICULO CONFIGURADO DE
MATERTAL TERMOPLASTICO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de diecisiete
phginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 5 octubre 1973

BERNARDO UNGRIA
DeP..
1
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