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El invento concierne a una unidad de moldeo
por soplado de una mééuina para soplado de material .
sintetico, que consta de partes de molde, alojadas pre-
feriblemente por placas de sujecidn de molde, y de pla-
cas de cierre para la aplicacidn del motor gue produce
el movimiento de apertura y el movimiento de cierre,
asi como de travesafios de guis para el movimiento recti-
1ineo de las partes de molde al efectuar el cierre y la
apertura.

Los cuerpos huecos a base de material sinteéti-
co son producidos la mayor parte de las veces en‘moldes
divididos & partir de una pisza moldeada previa extruida,
estirando a ésta mediante una sobrepresién introducida
en su interior por medio de un agente de presion o por
medio de una depresién generads entre su superficie exte-
rior y la superficie interior del molde hasta aéoyarse
en las paredes de la cémara del molde. Este método, aun-
que propiamente no es indicado pars la utilizacidn de la
depresion, raramente utilizada, es denominado "procedi-
miento de soplado®. ‘

En las méquinas que lleven a la préctica este
procedimiento las mitades de molde que contienen las ca-
videdes de moldeo, que en estado cerrado forman la cama-
ra de moldeo que determina la forma del cuerpo hueco que

ha de ser fabricado, en el caso en que deben ser inter-
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cambiables son atornilladas sobre placas de sujeeion

de molde. El mecanismo de cisrre, gque mueve g las mita-
des de molde una hacie otra @ la posicion cerrada o
alejandolas entre si a la posicion abierta, se aplica
entonces o bien a las placas de sujecion de molde o a
placas de cierre especiales, a las que estdn fijadas

las placas de sujecion.

Con el fin de poder trabajar de manera conti-
nua, o8 decir poder extruir a partir de la boquilla de
un extrusor, de modo continuo, la pieza moldeada previa
que la mayor parte de las veces tiene forma de tubo o
de ampolla, en todas las modernas variantes del método
de soplado se utiliza un procedimiento de dos o mds eta~
pas. En este tipo de procedimiento el llenado del molde
con une pieze moldeada previa y el tratamiento por sopla-
do de ésta para formar el cuerpo hueco se llevan a cabo
en lugargs separados con dispositivos separados, despla-
zendose en veiven los moldes entre puestos de soplado
fijos o desplazandose en vaiven un puesto de soplado en~-

tre los moldes.

En el modo citado en primer término, que a
continuseion es utilizado como ejemplo para la aplica-
cion del invento, se incorpors en el puesto de alojamien-
to dentro del molde abierto la pieza moldeada previe,

que luego es desplazada junto con el molde cerrado dentro
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de un puesto de soplado y en éste es terminada de moldear
para formar el cuerpo hueco. Durante este tismpo se ex-
truye a partir de la boguilla del extrusor un nuevo tro-
20 de manguera o tubo, que con la teraminacion del proce-—
so de soplado o poco antes de dicha terminacidn ha alcan-
zado la longitud necesaria para una nueva piezs moldeada
previa.

En una modificacidn de este procedimiento, se
moldea en un molde previo a partir de la pieza moldeads
previa un cuerpo previo y en un molde de acabado adicio-
nal se moldea a partir del cuerpo previo el cuerpo hueco
con la estructura definitiva.

En todos los casos, en los que las doé partes
de un molde de soplado son abiertas y cerradas por medio
de un dispositivo de cierre, por ejemplo una disposicidn
de cilindro y pistom, de modo tal que la fuerza ejercida
en una direccion y el movimiento producido de esta manera,
por ejemplo una fuerza de compresidn que se aplica a una
placa de sujecion o uns placa de cierre, es convertida
junto a la placa de sujecion o de cierre opuesta en la
direccion inversa, es decir por ejemplo en uné fusrza de
traccion, y por lo tanto en todos los casos en los cuales
las dos partes de molde no son propulsadas de modo sepa—-
rado, se utilizan travesafios. En tal caso, la mayor parte

de las veces una placa de sujecion o de cierre estd fija-
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de a los extremos de los travesafios, mientras que la
otra es guiada de modo deslizante sobre éstos. Con an-

terioridad, con objeto de mentener una guia exacta, se

han utilizado la mayor parte de las veces cuatro trave-
safios que pasan a través ds las esquinas de las placas
de sujecidn. En este caso, no obstante, en la produccidn
continua de una pieza moldeads previa siempre se encon-
trara en su camino por lo menos un travesafio, por ejem-
plo cuando, estando abierto el molde, se efectuis el des-
plazamiento de retorno desde la posicidn de soplado a
la posicion de recogide por debajo de la boquilla del ex-
trusor, a partir de le cuael ya debe haber sido extruido
un trozo de tubo o de manguera que corresponda a la lon=-
glitud o casi a la longitud de una pieza moldeada previa.
S6lo cuando el molde es movido exactamente de modo per-
pendicular entre los dos puestos, no ha de temerse esta
aproximacion de un travesafio hacia el trozo de tubo o de
menguera, pero se tiende a oriller esta disposicidn a
causa de le gran altura constructiva de la wéquina de so-
pledo que forzosamente egta aparejada con ello. Con mas
frecuencia, el molde de soplado es movido entre los pues-
tos en une piste horizontal u oblicus, eventualumente cur-
va.

Con el fin de eliminar la desventaja antes des~

crite, e8 conocido suprimir por lo menos un travesafio, &
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saber el travesafio que se encuentrs en la parte superior
en la direccién de movimiento hacia la bogquilla de extru-
sor que extruye la pieza moldeada previa. Durante el movi-
miento del molde desde la posicion de soplado a la posi-
cidén de recogide o posicidn de extrusidn de manguera, en
que a partir de la boquilla del extrusor se extruye pare
el siguiente ciclo de soplado un trozo de tﬁbo 0 de.man-
guera con longitud apropiades, este travesafio no puede
constituir ningun obstédculo, es decir el molde sbierto,

a pesar del trozo de manguera que cuelga de la boquills,
puede moverse hasta la posicién de recqgida de manguere.

A partir de esta disposicion de travesafios se ha desarro-
1lzdo en la practica una con dos travesafios diagonelmente
opuestos, en la cual un travesafio se encuentre colocado a
través de la esquina opuesta a la boquilla de inyeccidn
del extrusor en la zona superior de las placas de sujecidn
o de cierre y el otro travesailo se encuentra colocado dia~
gonalmente enfrente del otro en una esquina inferior de
Jlas placas.

El invento se refiere a una unidad de moldeo por
soplado en una méquina para soplado de cuerpos huscos con
una disposicidn de travesefios, en la cual la parte mévil
no obstaculiza a la estacionaria; por ejemplo, por &l mo-
vimiento del molde de soplado gbierto no se obstaculizs a

un cuerpo que se encuentra en su plano de separacién, por
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ejemple una pieza moldeadse previa o un cuerpo previo
gue he sido moldeado a partir de una pieza moldeada
previa, y que ha de ser sometido a tratamiento ulterior
en un puesto posterior, de modo enteramente indiferen-
te de la direccicn en que se mueva el molde en relacion
con este cuerpo ¢ en que se mueva el cuerpo en relacicn
con el molde. Este problema gparece por ejemplo cuando
el molde de soplado es un molde previo, con el cual se
moldea por soplado en primer término una piezs moldeada
previa en un puesto de soplado previo para formar un
cuerpo previo, el cual & su vez es recogido por un mol-
de de acabado y es estirado adicionalmente para formar
el cuerpo hueco terminado definitivo. Ciertamente el
trevesefio que se encuentra alejado de la boquille de
extrusor no podria obstaculizar el movimiento del molde
deéde la posicion de sopledo a la posicidn de recogida
de manguera y no desplazaria hacia fuera la manguera
extruida & partir de la boquilla, pero el otro travesa-
fio, situado en la parte superior, tropezaria durante
este movimiento con el cuerpo previo que hab{a sido pro-
ducido en el puesto de soplado previo.

Por lo tanto, el invento propone utilizar,
para el movimiento de cierre y el movimiento de aper-
turae de los moldes, dos travesafios que se encuentran

por fuera y por debajo de las partes de molde y de las
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placag de sujecion de molde, con los cuales travesafios
son guiadas las placas de cierre que soportan & 1os mol-
des directamente o indirectamente a través de plecas de
sujecién y entre los cuales se aplica el mecanismo de
cierre a una placa de sujecion o de cierre.

Entonces, no obstante, el punto de aplicacidn
de la varille de empuje que produce el movimiento de
apertura y de cierre, que por otro lado, con el fin de
evitar vuelcos sobre los travesafios no debera estar de-
masiado alejado de la lfinea que une los ejes de los tra-
vesafios, no se encontrard en el centro de gravedad de
la disposicion de partes de molde, ni'tampoco en la pro~
ximidad del mismo. Entonces existiria el peligfﬁ de que
las partes de molde no se cerrasen con exactitud en el
pleno de separacion vertical, es decir se abriesen -~ si
vien sclo limitadamente - , y por lo tanto no se hubiera
resuelto todavie el probleme propiesmente dicho mediante
la nueva disposicidn de travessfios. El invento prevé por
lo tanto también medios para lograr un cierre liso, ajus-
tado pero con plens presién g lo largo de toda la alturs
¥ la anchura del molde de soplado.

Por congiguiente el invento concierne a una
unidad de moldes por soplado de una maquina para sopla-
do de material sintético, que consta de partes de molde

alojadas preferiblemente por placas de sujecion de molde
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¥ placas de cierre para la aplicacion del motor de cie~
rre que produce el movimiento de aperturas y el movimien-
to de cierre, as{ como de travesafios de guia para el
movimiento rectilineo de las partes de molde al efectuar
el cierre y la apertura. Esta unidad esta ceracterizada
porgue para la gufa de las placas de cierre estan previs-
tos dos travesafios que se encuentran por debajo y por
fuers de las partes de molde o de las placas de sujecidn
de molde, y porque cada parte de molde o cada placa de
sujecidn de molde estd apoyeda de modo basculable en la
correspondiente placa de ecierre y esta soportada en ésta
mediante por 1o menos un elemento acumulador de ensrgia.

Los dibujos representan esquematicamente dos
ejemplos de realizacion del invento, los cuales se des-
criben e continuacion. Estos dibujos representan:

en le figura 1, a escala esenciglmente reduci-~-
da y de modo esquemdtico, una vista en alzado lateral
- parcialmente seccionada - de una unidaed de molde de so-
plado de acuerdo con el invento con mitades de molde
ablertas;

en le figura 2 una unidad de acuerdo con la fi-
gure 1 en la posicion de cierre;

en la figura 3 la vista delantera de la dispo-
sieidn de moldes de una mdquina para soplado que trabaja

en ritmo alternado con dos unidades de woldeo por sople-

-G -
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do;

en la figura 4 el objeto de la figura 2’en la
vista en alzasdo latersl, parcialmente seccionada.

En las figures 1 y 2, los signos de referencia
le y 1b designan dos mitades de molde de soplado, que es-
tan fijamente atornilladas sobre placas de sujecidn de
molde 2a y 2b orientadas con una exactitud tal que les
cavidades de molde de las witades de wolde al efectuarse
su cierre proporcionan una camara de molde sin desfase.
Con las placas de sujecidon de molde 2a y 2b estdn unidas
del modo que se describe posteriormente dos placas de
cierre 3a y 3b, las cuales son guiadas y movidas a través
de dos travesafios 4 que se encuentran uno junto a otro
distanciados entre sf, situados por fuera y por debajo
de las mitades de molde y de laes placas de sujecicon de
molde. En este caso los travesafios 4 estan unidos con la
placa de cierre exterior 3a de modo tal que durante el mo-
vimiento de cierre esta placa es desplazada conjuntamente
en la direceion de la flecha A ¥ 8élo la placa de cierre‘
3b es guiada de modo deslizante sobre el travesafio en la
direccion de la flechs B. Sobre una de las placas de cie-
rre, que en el ejemplo representado es la placa de cierre
3b, se splica ademéds de ello entre los travesafios a un
apoyo de basculacion 5 la varilla de empuje 6 de un motor

de cierre, por ejemplo una disposicion de pistdn Yy eilin-
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dro - que no se representa con detalle -. Son conocidos
para el técnico en la materia los medics con los cuales
se logra el movimiento en sincronismo dé lae partes de
molde & través de las placas de sujecidn y de cierre
hacia el plano de separacidn 7 o alejdndose de éste al
efectuarse la apertura. Un dispositivo de cierre aeredi-
tado se describe y representa por ejemplo en la memoria
del modelo de utilided alemen 1.937.084.

Cuando con el motor de cierre se mueve la va-
rille de empuje 6, por ejemplo para el movimiento de
cierre en la direccidn de la flecha B, y por consiguien-
te comprime a la placa de cierre 3b en esta direccidn,
con lo cual al mismo tiempo la placa de cierre 3a es
desplazada en le direccion de la flecha A, entonces se
alcanzarfia en primer lugar une etapa en la cuel las dos
mitades de molde en la posicion paralele de las places
de cierre se encontrarien justamente una frente a otre
sin presidn. Con un avance adicionel de la varilla de
empuje 6 en la direccién B se colocarian entonces las
placas de cierre en posicion oblicua de acuerdo con la
figura 2 o en el caso de una union rigida entre las mita~
des de molde de goplado o les placas de sujecion de molde

y las placas de cierre las aristas inferiores 8 de las
mitades de molde se comprimirfen una con otra con presion

mas intensa que las aristas O opuestas. La conasscuencis



10

15

20

25

17.11.73

de ello seris una rendija ensanchads desde abajo hacia
erribe en el plano de separacion del molde ciertamente
menor pero no obstante obstaculizadora del proceso de
soplado y que se sefiala en el producto terminado de g0~
plar. Este efecto seris ampliado y reforzado aun mds si
ge trabajase con una pieza woldeada previa en forme de
una manguers, que junto al extremo inferior de las mita-
des de molde permsnece cerrada en le proximidad ée las
aristes 8 mediente aristas de compresidn y junto al ex-
tremo superior, en la proximidad de las aristas 9, per-
manece apoyade en forme asbierta en la llamada zona de
cuello de la camare de molde para la posterior introduc-
cion de wn mandril de soplado y de celibrado en un puesto
de soplado.

Con el fin de lograr un cierre uniforme del
molde el invento prevé por lo tamto un modo especial de
unidn de las placas de sujecion de molde 2 con las pla-~
cas de cierre 3. Para ello, cgda place de sujecion de
molde 2a 6 2b esta apoyada articuladamente a la corres-
pondiente place de cierre y esta apoyada sobre ésta por
medios que generan fuerzas opuestas a un movimiento ds
vuelco. En el ejemplo esquemético de acuerdo con las fie
guras 1 y 2 ceds placa de sujecion de molde estd unidas
con le correspondiente placa de cierre por medio de un

piston loAcolocado junto a su lado trasero, el cusl atre-
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viesa un orificio 11 de la placa de cierre, y estd apo-
yado de modo basculable alrededor de un eje 13 en una
ménsule de apoyo 12 colocada junto al lado tresero de

esta placa.

Entre las superficies exteriores de las placas
de sujecién de molde 2a y 2b y les superficies interiores
de las places de cierre 3a y 3b estan intercalados en es-
te caso resortes de compresidn 14 como. acumuladores de
energia, que en primer término mentienen en la posieidn
vertical en el estado sin presion a las placas de sujecidn
de molde 2 con las partes de molde 1, pero que también ase
oponen e las fuerzas que resultan debido al sistema de
movimiento.

Cuando, por lo tanto, tal como se represente es-
quematicamente y muy exagerado en la figura 2, al efec-
tuarse el cierre de la unidad de molde del modo antes des-
crito como consecuencia de los travesafios que se encuen-
tren en le parte inferior se provoca, debido e la posicidn
de los mismos y de la aplicacidn de fuerza, la posicidn

oblicua dibujada de las placas de cierre 3a, 3b, las placas

de sujecion de molde, como consecuencla de su suspensidn
articulada, no son afectadas por este hecho sino que en
lugar de ello son comprimidas mes avn una contre otra con
plena presion en posicion exactaumente perpendiculsr por me-~

dio de los ejes 13. Ademds de ello se comprimen conjunta-
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mente los resortes inferiores 14, que tienden a orien-
tar a las places de cierre en la posicién perpendicu-~-
lar.

En el caso de moldes de soplado que son indi-
cados para series de produccion de una magnitud tal que
no deben ser recambiados o solo deben ser recambiados
muy raramente, se pueden suprimir evidentemente tembien
las placas de sujecidn 2. Ademas de ello en muchosS casos

sera suficiente que estén presentes solo los resortes

inferiores 14 que impiden un vuelvo provocado por el pe~
so de las partes de molde.

También de modo esquemdtico, pero en una mequd~
na de soplado ya existente e¢ instalada, que por ejemplo
trabaja segun el principio de la DAS 1.479.449, las figu-
ras 3 y 4 muestran otre forms de estructuracion posible
del empleo de une unidad de moldeo por soplado de acuer-
do con el invento en la vista en alzaedo delentera y en
la viste en alzado lateral, estando reunidas en una ma-
quine pera scoplado dos unidades de moldeo designadas de
modo general por 15 y 16. lMientras que una de las unida-
dés de wmoldeo 15 se encuenira bajo la o las boquillas de
extrusion 17 de un extrusor, no representado, y precisa-
mente recibe une o varias nueves piezas moldeadas previas,

se extruye o extruyen en la otra unided de moldeo, con

ayuda del equipo de soplado 18, cuerpos huecos terminados

-14 -
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0 cuerpos previos, que luego son recibidos por un molde
de scabado y son terminados de wmoldear allf o en otro
lugar pera formar cuerpos huecos terminados. Para la re-
presentacién nds clare las boquillas 17 y los equipos

18 estén mostrados en posicidn inactiva.

Las mitades de wolde de soplado 19 estdn f£ija-

. das & placas de sujecidn de molde 20, las cuales pueden

bascular elrededor del eje 23 con ayuda de lengluetas o
aletas 22 que atraviesan un'rebajo 21 de las placas de
cierre, las cuales lenglietas estan apoyadas en paredes 25
dispuestas perpendiculafmente a las placas de cierre 24.
Este elemento de apoyo estd dispuesto de modo tal que
entre las placas de sujecidn 20 y las placas de cierre
24 queda una estrecha rendija 26.

Ademds de ello en cada placa de sujecidén estén
atornilledos por el lado opuesto z la mitad de molde 19
unos pernos 27, sobre los cuales estan insertados los
elementos de almwacenamiento de energia, por ejemple re-—
sortes acopados 30, sobre el lado traserc de la placs
de cierre entre un disco 29 fijado wmediante una tuercea
28 y la superficie exterior de la placa de cierrs, los
cuales elementos de almacenamiento de energfa se corres-
ponden en su efecto con los resortes 14 del ejemplo de
reglizacidn de acuerdo con les figuras 1 y 2.

Las placas de cierre se ensanchan por abajo pa-
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ra formar un pié de apoyo 31, cuya arista inferior pue-
de estar acomodada a la inclinacidn de la pista de mo-
vimiento 32. En este pié de apoyo 31 se encuentran los
casquillos de gufa 33 para los travesatios de guia 34.
Entre los casquillos de gufs 33 se splica la varilla

de empuje 35 de un motor de cierre.

De este modo se puede mantener por un lado
una distancia entre los travesafios de guie que favorez-
ce la gufa exacta de las placas de cierre y por consi-
guiente de las mitades de molde, relativamente mds an-
cha y que sobrepasa la anchura de las placas de sujecidn
de molde, sin que, por otro lado, por esta razon las
placas de cierre puedan obstaculizarse nutuamente du-
rante el movimiento oblicuo haecia arriba o hacia aba-
jo desde la posicidn de soplado a la posicidn de recogi-
da de manguers ¥y a la inversa.

Le suspensidn basculable de las placas de su-~
jecidn de molde en las placas de cierre ha de ser en-
tendida sélo como ejemplo tanto en el caso de las figu-
ras 1 y 2 como también de las figuras 3 y 4. Asi, por
ejemplo, en la disposicion de los travesaﬁoé 34, que
no se encuentran en un plano horizontal, sn el ejemplo
de realizacidn de acuerdo con las figuras 3 y 4 aparece—

4 una deformacidén tridimensional de las placas de cie-~

rre y no s6lo una posicidn oblicua de acuerdo con las

- 16 -
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figuras 1 y 2, que permite hacer parscer como conve-
niente una conexidn articulada activa en varios pla-
nos entrs las placas de sujecidn y las placas de cie-
rre, por ejemplo una junta Cardan o de articulacidn
esférica.

El efecto de los paquetes de resortes acopa-
dos 30 se corresponde con el de los resortes de compre-
sién 14 del ejemplo de realizacidn de acuerdo con las
figuras 1 y 2. Evidentemente, los resortes de compre-
sion o los resortés acopados han Qe ser considerados
8610 como un ejemplo de reslizacidn sencillo y favora-
ble en el caso de fuerzas no demasiado grandes. En lu-
gar de resortes podrian emplearse también otros elemen-
tos acumuladores de energia, tales como por ejemplo
fuelles neuméticos, pistones de desplazamiento de aceite
(amortiguadores de chogues) y elementos similares con
igual efecto,

Lea unidad de moldeo de acuerdo con el inven-
to no s0lo tiene la ventaja ya citada de que se puede
aproximar el molde abierto desde dos direcciones hacia
una pieza moldeada previa o de que éste puede dejar en
un puesto de soplado un cuerpo hueco terminado total~
mente moldeado, o un cuerpo previo, sino que también
posee la ventaja de que sSe tiene un acceso esencialmen-

te mejor a las partes de molde para el cambio de moldes,
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para la orientacion y ajuste de las mitades de molde,
para le eliminecidn de restos de material sintético en

la cémara de moldeo, etc. que en el caso de la disposi-

cidn de tres y cuatro travesafos o en el caso de la
disposicion de dos travesafios de guia opuestos diagonsl-
mente.

La presente solicitud gue corresponde a la
presentads en Republica Federal Alemana, con fecha 7
de Dieiembre de 1.972, bajo el Numero G 72 44 857.8, se
acoge a los beneficios del Articulo 51 del vigente Esta-

tito sobre Propiedad Industrisl.

= REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencion propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencion en Espafia por VEINTE afios, son 1os
que se recogen én las reivindicaciones siguientes:

18.- Disposicion de unidad de moldeo por sopla-
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do de una mdquins para soplado de material sintético

que consta de partes de molde alojadas preferiblemente
por placas de sujecién de molde, y de placas de cierre
para 1a aplicacién del motor de cierre que produce el
movimiento de apertura y el movimiento de cierre, as{ co-
wo de travesafios de gufa para el movimiento rectilineo

de las partes de molde al efectuar la apertura y el cie-
rre, caracterizada porgue pars la gufa de las placas de
cierre estdn previstos dos travesafios que se encuentran
por debajo y por fuera de las partes de molde o de las
placas de sujecidn de molde, y porque cada parte de molde
o cada placa de sujecidn de molde esgte apoyads de modo
basculable en la correspondiente placa de cierre y esta
soportada contra €sta mediante por lo menos un elemento

acumulador de energia.

28,~ Disposicidn de unidad de moldeo por sopla-
do segun le reivindicacion 1%, caracterizada porgue las
partes de wolde (1, 18) o las placas de sujecion de molde
(2, 20) estén apoyadas de modo basculable en las placas
de cierre (3, 24).

3¢,- Disposicidn de unidad de wmoldeo por sopla-
do segin las reivindicaciones 12 y 28, caracterizada
porque las partes de wolde (1, 18) o las placas de suje-
cidn de molde (2, 20) estdn unidas con las plaecas de cie-

rre de modo basculable elrededor de un eje (13, 23) apo-
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yado sobre el lado de las placas de cierre opuesto a
les mitades de molde, por medio de un pistdn (10), una
lengieta (22) o un elemento de transmisidn de soporte
¥y de-fuerza similar, que atraviesa a un orificio (22,
21) de las placas de cierre (3, 24).

48.- Disposicidn de unidad de moldeo por so-
plado segdn las reivindiceciones 1% y 228 § 3%, caracte-
rizads porque los ejes (13, 23) estan reewplazados por
una conexion articulada eficaz en varios planos, por
ejemplo una junta Cardan o de articulacion esférica.

5&.- Disposicion de unidad de moldeo por so-
plado segun las reivindicaciones 12 a 42, caracterizada
porque por encima y/o por debajo del eje de basculacidn
(13, 23) estén intercalados, entre las partes de molde
(1, 18) o les placas de sujecidn de molde (2, 20) y las
placas de cierre (3, 24), unos resortes (14, 30) que se
apoyan sobre los lados interiores o exteriores de és-
tas.

6€.- Disposicion de unidad de moldeo por so-
pledo segun las reivindicaciones 1% a 58, caracterizada
porque las placas de cierre (24) se ensanchan por debajo
de las placas de sujecidn de molde (20) para formar un
pié de apoyo (31), en el cual se encuentran las perfora-
ciones para los travesatios de gufa (34).

78.~ Disposicidén de unidad de moldeo por so-
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plado de una maquine para soplado de materisl sinté-

tico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

5 y para los fines que se han egpecificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escri-

tas a méquina por une sola de sus caras.
21 Koy, 973,

Madrid,

Alborty g Clrabure
PeAs Far Fub é\/&

17411.73/RTA.~
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