20 N o T s 0l

MINISTERIO DE INDUSTRIA ' TS Al
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES *” 5 4 6 5 3 ®

@ FECHA DE PRESENTAGION

PATENTE DE

ESPANA

PRIORIDADES:

@NUMERD
S44.. 404

@FEOHA DE PUBLICIDAD PA‘I‘ENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

@TITULO DE LA INVEN{ON “:‘.‘

‘s‘w&g moldear copes de sogtenes y plezas simi-
partis de un material moldsable.

@ BOLICITANTE (3

Wornaso Inc., una corporacién del Hstodo de Connecticut

DOMICILIO DEL. SOLICITANTE

250 Lafayette ,tree‘a, Bridgoport.
Connecticut 06602,

@ INVENTOR (ES)

Richard J, Shokite

@ TITULAR (ES}

1ls misma solicitente

@ REPRESENTANTE

CARIQOS FERNANDEZ CANDELAS,

UNE A-4 MOD, atce

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10
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£l presente invento se refiere 8 un sparato para mol=-
desr los componentes de cezoletas de sostenes y similares & pax
tir de diversos materisles termoblésticns fabricedos & partir -
de fibras naturales y artificisles en forma tanto téjida como -
no tejida,

En la confeccidén de sostenes y otras prendas de ves -
tir que incluyen cazoletes configuradas pars pechos, tales como
prendas de dormir, trajes de bafio y similares, ha existido la =
necesidad de equipos y metodologiss mejorados que faciliten el

moldeo de los diversos componentes de dichos productos moldes -
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dos. Tipicamente, en un sostén los componentes moldeados inclu-
yen una cubjerta, un relleno y un revestimiento; y después de -
moldear pnr-separadn estos tres componentes, éstos son superpueg
tos con el relleno interpuesto entre la cubierta y el revesti -
miento y son montados cn relacién unitaria, por ejemplo por hil
venado y por costurz. Una amplia gsma de materiales termopldsti
cos y termoendurecible; encuentran aplicacidn (til en la confeg
cidén de dichos productos, oscilando entre materiales tejides de
fibras naturales y artificisles y una combinacién de los mismos
con materiales no tejidos, tales como lémines de espuma de po-
iiuretano y de polietileno,

En la fabricacién con produccidn a gran escsla de di-
chos prdductus moldeados, principalmente cazoletaes para pechos
de sostenes y articulos de prendas de vestir, seria altamente
desesble tener equipos disponibles que permitiesen la fabricecidn
en serie y reproducible de componentes moldesdos, con la capaci-
ded, en dichos equipos de ajustar con precision, a ‘lo largo de
mérgenes relestivamente amplios, los pardmetros importantes pars
el moldeo de materisles termoplésticos, a saber presidn, tempe-
returs y tiempo de moldec. El control de precision de dichos pa-
rémetros esenciales y la aptitud de menipular materiales termo-
plisticos con diferentes espesores prestaria versatilidad sus-
tanciel a dichos equipos; permitirie su utilizecidn en la fabri-
cacidn de una amplie gema de pradu;tos de materiales variables,y
deris como resultado le fabricscidn en serie més eficez y a menor
coste de dichos productos.

En sentido amplio, es un objeto del presente invento

.creer sparatos de moldeo mejoredos que lleven a reslizacidn los
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objetivos antedichos, Especificamente, entra dentro de la con-
siderscidn del presente invento cresr aperatos de moldeo mejo-
rados que proporcionen la escomodacifn controlada a la forma o
cavidad de moldeo del material moldeableyque tengan en particy
lar 1la cabacidad de establecer diferentes ciclos de moldeo que
tengan presiﬁnes, temperaturas y tiempoa de moldeo controla -
bles de un modo infinito.

Més particularmente, es un objeto del presenée invento
crear sparatos para la fabricacion de cazoletas moldesdas para
pechos y senos, tipicamente psra su inclusidn en sostenes, que
sean particularmente apropiadas para ls produccidn a gran escsla
de dichos productos moldesdos con especificaciones controladas
con precisidn y con cosios unitarios relativemente bajos.

Todavie otro objeto més del invento es cresr asparatos
de moldeo mejorados para moldesr los componentes separados de
las cezoletas moldeades para senos o pechos en un dnico ciclo de
moldeo controlado,

De acuerdo con los aspectos del presente invento, se
cres un aparato pars moldesr cazoletss para sostenes y configu.
raclones similares a pertir de un meterisl moldeable que compren
de un soporte que lleva un primer miembro de molde, tipicamente
un molde hembra. Un segundo miembro de molde, usualmente con la
forﬁa de un molde macho, estd montado sobre el soporte para mo-
verse en y fuera de relacidn de moldeo con el primer miembro de
molde. Un miembro de retencidn estd montado sobre el soporte pa-
ra moverse en y fuera de uns posicidn de retencidn de materisl
con relacién al primer miembro de molde, Se efectlia le previsidn

O,

de mover el miembro de retencidn en la posicidén de retencidn de
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material y pars esteblecer une presidn previamente determinada

] e - R . .
de retencion de material sobre el moterisl moldeable en relacidn

sincronizada con el avance del segundo miembro de molde en rels-
cidn de moldeo ean respecto 8l primer miembro de moldeo.Se prevén
medios que son susceptibles de funcionar en relecidn sincronize-
da con el movimiento del miembro de retencidn para mover el segun
do miembro de molde & relacién de moldeco con respecto 2l primer
miembro de moldeo y pars establecer una presidn de moldeo previa-
mente determinade duran@p un ciclo de moldeo.Ventajosesments, la
presifn de retencidn de materisl sobre el material moldeshle pue-
de ser ajustada psra retener el material dursnte la operscion ds
moldeo subsiguiente y permitir ademfés une acomodecidén controlads
del mismo dentro de ls csvidad del molde; y para ciertos materia-
les y aplicaciones,es posible inhabilitar al miembro de retencidn,
con el fin de permitir que el msterial moideable se acomode a la
cavidad del molde sin que se ejerza ninggna presidn sobre él, tal
coma,por ejempla, en el moldeo de espume no tejide utilizade +i-
picamente como relleno en le fsbricacidn de cazoletds de sostenes.
Cuendo el molde es cerredo con le piezs en bruto reteni-
da entre los miembros del molde bajo le presidn de sujecidn previa=-
mente determinade para momadar la pieza en bruto & le cevidad del.

.

molde; se eplican calor y presidn al molde cerrado durante un in=

’ h)
" tervelo de moldeo prevismente determinado pars moldear ls pieza en

bruto sustancislmente a la formé de la cevided del molde.

En dicho aparato se cfectue la sujecidn de los mérgenes
de la pieze en bruto para evitar degplazamiento lateral y Fformar
un orillo alrededor de la configuracidon moldeada de pieza qg_bru-

to, el orillo une la piezs configurade moldeades & lo largo de una
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1ines de demsrcacidn nitidamente definide utilizade durante les
subsiguientes opersciones de corte y costure del producto mol -

deado pera ‘formar ls prenda de vestir final,

La breve descripcidn anterior, asi como otros objetos,
caracteristicas y ventajas del presente invento serén eprecisdos
£ . . . . . « 0
m&s completamente haciendo referencia a la siguiente descripcidn

grafica de un aparato actualmente preferido, en dichos dibujos:

La Finura 1 es una vista en alzado lateral de un pues-
to de una mdquina tipica pars moldesr cazoletas de sostenes, que

lleva a reslizacién carscteristicas del presente invento;

La Figurs 2 es una vista en alzado frontal, & una escs
la aumentada, del pubitre de control para un puesto de la méqui-
na;

La Figura 3 es una vista en planta interior de varias
capas o piezas en brute de méterial moldeable superpuestes des-
pués de heber sido sometidas a tratamiento de scuerda con el pre
sente invento;

La Figura 4 es una vists en alzado frontal tomada dés-
de le izquierda de la figura 1 con el pupitre de control suprimi
do, mostrando el puesto representativo de la miquina de moldeo

de soatenes del presente invento;

La Figura 5 es una vista en planta superior de un miem
bro de molde hembre representativo, pars utilizarse en la méqui-~

na de moldeo ilustrativa;

La Eégura 6 es una vista en seccidn lateral tomeda sus-

——

tancialmente & lo largo de 1s linee 6-6 de la figura 4 y mirando
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en la direccién de las flechas, que muestra el molde hembra, el
molde machao y los miembros de retencién junto 2l puesto de mol-
deo, estando el molde en la posicidn sbierta y el miembro de re
tencién retraido con relacidn al miembro de molde hembra al co-
mienzo de un ciclo de moldeo;

La Figura 7 es una vista en seccién similar a la de =
la figura 6 pero que muestra al miembro de retencién en su posi
cién de retencién de material con respecto-a la pieza en bruto
de material y con respecto al miembro de molde hembra cuando ha
avanzado el ciclo de moldeo;

La Figura B es una vista en seccidn similar a la figu
ra 7, pero que muestra el molde en un momento posterior del ci-
clo de moldeo con el miembro de retencidn en la posicién de re-
tencion de material y los miembros de molde macho y hembra en -
la posieidn de moldeo cerrada;

La Figura 9 es una vista en seccidn similar a las fi-~
guras § @ B pero que muestra la utilizacidn del molde a base de
tres partes adeptado para el moldeo de rellenos de espuma o si-
milares, en donde se estasblece una posicidn de neutralizacidn -
para el miembro de retencidén en donde éste es mantenido fuera
de la posicién de retencidn de material durante la acomodacién
del relleno de espuma & la cevidad del molde;

La Figurs 10 es una vista en seccidn similar a la Fi-

. »

gura 9 que muestra el molde de tres partes en la posicidn de mol

deo durante un ciclo de moldeo tipico para un relleno de espuma;y

La Figura 11 es una vista esquemdtica y en diagrama
combinada de un sistema de control tipico para la mdquina de mol

deo de sostenes del presente invento.




10

15

20

Haciende referencia zhora especificamente a los dibujos,
y en particular a las figﬁras 1, 2, 4 y 5, se muestra una maquina
pera moldear cazoletas de sostenes y piezas configurades similares,
designada gencralmente por el nimero de referencia 20 que incluye
una pluralidad de puestos de moldeo %dénticos yuxtapuestos, sien-
do designado generalmente en 22 un puesto de moldeo tipica.Conve-
nientemente, cuatro puestos sustancialmente idénticos al puesto -
de moldeo 22 pueden ser dispuestas'en una bancada para cargar y -
descargar por medio de un dnico operario, La méquina de moldeo 20
puede ser apliceda & la fabricecidn de una amplia gama de produc-
tos, por ejemplo, y tal como se muastra en la figura 3, los tres
componentes moldeados de una cézoleta de sostén tipica que es fa=
bricada s partir de un revestibiento L, una cubierta C y un relle
no de espuma F interpuesto entie el revestimiento L y la cubierta
C. Después de moldeo por sspar;do dé estos tres componentes, las_
tres capas de la cazoleta de sEstén son superpuestas o yuxtapues-
tas, seglin se muestra en la fi@ura 3, cortadas, hilvanadas y final
mente incorporadas en la prendg de vestir final, ya ses un sostén
ya sea-cualquier otro articulo de vestimenta, Tipicamente, el re -
vestimiento L y la cubierta C pueden ser fabricados a partir de
tejido de punto de poliéster o de fibras de nylén u otras fibras
artificiales o naturales, mientras que el relleno F puede sex fa-
bricado de una espuma sintética, o de relleno fibraso.

La méquina de moldeo 20 incluye un soporte o bastidor 24
el cual a su vez incluye una mesa 26 que se extiendé hor@zontal-
mente,dispuesta a un nivel apropiado para orientar los diversos -
puestos de moldeo 22 en la altura apropiada para el operariojestan

do soportada la mesa 22 sobre un bastidor inferior que incluye pa-
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res de alas colgantes delanteras y traseras 28,30. El puesto de
moldeo 22, q&e es répreéentativo de los miltiples puestos yuxta
puestos, incluye una base de molde hembra 32 que estéd fijada a
la mesa 26 y sobre la cual se monta el miembro de molde hembra 4,
cuyos detalles se ven del mejor de los modos en lss figuras S y
6. Se observa que el miembro de molde hembra 34 incluye cavida=-

des formadoras de cazoletas para pecho 34a, 34b distanciadas en-

._tre si, cada una con la forma céncava deseada pars formar cazolg

tas para pechos derecha e izquierds, repegtivamente.(Alternativa
mente s6lo se necesita disponer en el molde una cavidad formado-
ra de cezoletas para pecho y las cazoletas para pecho derecha e
izquierda pueden ser diferenciadas después del moldeo invirtien-
do une de las cazoletas moldeadas. No obstante, el resto de la =
descripcidn se dirigiré al moldeoc en dos cavidades).las cavida -
des formadoras de cazoleta 34a, 34b son delimitadas por nervios
formadores de orillo 34e, 34d, tal como se ve del mejor de los -
modos en las figuras 5 y 6. En sus periferias interiores respec-
tivas, los nervios formadores de orillo 34c, 34d inciden en las
paredes de la cavidad 34a, 34b en rebordes agudos 34e, 34f que a
fin de cuentas definirdn los rebordes de las respectivas cazole-
tas para pecho. Las periferias exteriores de los respectivos neg
vios formadore; de orillo 34c, 34d inciden en la cara de molde -
plané 34g en uniones 34h, 34i para definir los respectives limi.
tes exteriores de los orillos para las cazulétas moldeadas., Para
las piezas en bruto o capas de materisl representativas mostrades
en la figura 3 (y wostradas parcislmente a la derechs de la figu=-
ra §),se verd que las correspondientes piezas en bruto moldeadas

J—

tienen correspondientes secciones que se ajustan a las superfi-
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cies 34a, 34b, 34c, 34d y 34g del miembro de molde hembra 34, Por
éjémﬁlo,bér;-el re&estimianto L,las partes correspondientes son las
cazoletas de pecho La, Lb,los orillos circundantes Lec, Ld, y la por 2 
cién plana femanente Lg de la pieza en bruto de reve;timientu.
Sobresaliendo hacia arriba desde la mesa 26 en direccion
hacia atrés dal;hiembro.da molde heﬁbra J4 y su base 32 se encuen-
tra un poste dg soporte 36 que soporta la cruceta 38 y la placa de
cruceté 40, que se encuentran por encima del miembro de molde hem-
bra 34 y estén distanciadas sobre él.Esta superestructura monta de
manera movible una base de molde macho 42, un molde macho 44 y un
miembro de retencidn 46 asi como los mecanismos de montaje y aceig
namiento para el molde macho movihle 44 y el miembro de retencion
46 que cooperan con el miembro de molde hembra 34, tal como se des=
cribiréd seguidamente, Especificamente, el miembro“de molde macho
44 y su base 42 estan montados para movimiento alternativo verti-
cal para llevar al miembro de:molde macho 44 en y fuera de rela-
cién de moldeo con respecta al miembro de molde hembra 34 por un
Gnico conjunto de pistén y cilindro accionado por medios neumdti-
cos que incluye un cilindro principal 48 y un pistdn 50, La mane=-
ra en que estos medios de accionamiento neumédticos 48, 50 contro-
lan el movimiento del miembro de molde macho 44 serd descrita con
detalle en unidn con las figuras 6 a 11 inclusive.

. Adicionalmente, la superestructura que incluye la cruce-
ta 38 y la placa de cruceta 40 soporta a los medios dg accionamien
to neumdticos para el miembro de retencidn 46, los cuales medios
de accionamiento neumdticos incluyen tres conjuntos de pistén y ci
lindro 52,54; 56,58; 60,62; y un cuarto miembro de pistdn y_cilin-

dro 60,62 dispuesto detréds, del cual sdlo se ve la bisla 64 en las
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figuras 6 y 7. Lcs cuatro-cilindros estdn montados sobre la placa

. .

.de cruceta 40 en una agrupac;dn sustancialmente cuadrada mientras

que sus bielas 54, 58 62 y 64 subresalen hacia abajo a través de la
placa y estdn fijadas en cuatro lugares distanciados entre si al
miembro de retencidn 46 que rodea al miembro de molde macho 44 y
al miembro de molde hembra 34 y cooperan con ellos, segin se descrj

birs.
Se efectla la previsién de hacer posible el ajuste de -

la profundidad del molde o de la distancia final entre el miembro

dg malde hembra 34 y el miembro de malde macho 46 cuapda estén en

la posicidn de moldeo. A este fin, la biela principal 50 soporta
dos tuercas de fijacidn 66,68 que cooperan con el tope limitador
estacionario 70 junto al extremo superior del cilindro principal
48, Ajustandao inicialmente las tuercas de sujecidn 66,68 de mane-
re que se permita quz sl miembro de molde macho 44 se asiente en
el miembro de molde hewbra 34, y después de ello apoyanda el miem
bro de molde macho 44 y ajustando apropiadamente las tuercas de
fijecidn 66,68, una con respecto a la otra y con relacidn al tope
limitedor 70, es posible ajustar previamente con exactitud la pro
fundidad del molde para cualquier operacidn de moldeo establecida.
Sobresaliendo hacia arxibé desds la placa de crucsta 40
en la parte delantera del pussto 22 se encuentra un pupitre de -
control para operario 72 que lleva los controles y aparatos medi-
dores necesarios pasra el correspondiente puesto de moldeo 22 de la
méquina 20, Estos controles y sparatos medidores,seqiin se ven del
mejor de los modos en la figura 2, cuyas funciones se describirén
con detaslle en unifn con la figura 11, son los siguientes: boto-
nes de puesta en marcha 74,76; botones de parada 78 (normalmente

utilizados solamente para parades de emergencia); un controlador
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de temperatura 80 del tipo de indicader, pars el miembro de molde
hembra 34; un controlador de.tempsratura 82 del tipo de indicador,
para gl miembro de molde macho movihle 44; un primer manometro 84

que indica la presién de trahasjo durante una porcidn del ciclo de

moldeo; un segundo mandmetro B6 que indice la presidn de moldeo -

durante otra porcién del ciclo de moldeo; un regulador de presién
88 que es ajustgble para diferentes ciclos de moldeo; y un regulg
dor cronoldgico 90 del ciclo de moldeo, qué es ajustable similar~
mente para diferentes ciclos de molden.

El controlador de temperatura B0 controla elementos ca-
lentadores eléctricos 92 que estdn empotrados en el miembrq de mal
de hembra 34; y el controlador de temperatura B2 controla similar-
mente elementos calentadores eléctricos 94 que estén empotrados
en el miembro de molde macho 44, Por lo tanto, se puede aplicar cg
lor regulado y controlado con precisidn a los miembros de molds ma
cho y hembra 34, 44 respectivaments, Ya que normalmente no es ne-
cesario ajustar el calentamiento del miembro de retencidn 46 durapn
te el moldec de la mayor parte de los materiales, por ejemplo los
apropiedos para ls fabricacidn de cazoletas para pecho, los ele=-
mentos calentadores 96 para el miembro de retencidn 46 pueden sim=
plemente ser controlados termostéticamente, seglin se ilustra £SqUE
méticamente en la figure 11,

Con la descripcidn global que antecede de la mdquina de
moldeo de sostenes 20 ilustrativa, serd (til ahora efectuar una
referencia sucesiva a las figuras 6 a 8 para una déscripcién de
una sucesidn tipica de operaciones para el molde de tres partes

34,44,46 que funciona para controlar la cantidad de materisl moldea

-
-

ble (por ejemplo, el revestimiento L) que estéd siendo alimentado
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o hecho dealizar‘dgntro del molde. Controlando de este modo la =~
pieza en bruto{"ﬂé,’jhat.e,ri'al.,'el mol‘de de tx;as pertes controla.el
estiramiento denﬁrn'ée la pieza en bruto de material moldeado pars
pruporcionai configursciones uniformes, reproducibles y funciong
les., En funcionamiento, los miembros de molde macho o tacos 44 -~
alimentarédn la pia%é en bruto de material dentro de las cavidades
de molde, ejerciendo el miembro de retencidn 46 el arrastre o la
presifn lateral requerida para asegurar una restriccidn con pre-
cisidn sobre el material moldeable particular que estd siendo so-
metido a tratamiento en la méquina, Por medio de esta técnica de
moldeo caracterizada por la scomudacidn controlada de la pieza en
bruto de material con relacidén a la cevidad o las cavidedes de -
molde, es posible moldear cezoletas de pecho y productos simila~
res en condiciones que assguren que dichas cezoletas de pecho =
sean capaces de ser estiradas en su vértice después del moldeo;
moldear con mayor precisidén y reproducibilidad; y moldear mate-
riales que hasta ahora no eran aptos para ser moldeados, al menos
no con la reproductibilidad requerida para una fabricacidn en se-
rie digna de confianza., En la figura 6, se ve al molde de tres -
partes 34,44,46 en su posicidn abierta o de carga en que el miem=-
bro de malde macho 44 y el mimebro de retencién 46 circundante es
tédn retraidos c;n relscidén al miembro de molde hembra 34 pers per
mitii que la pieza en bruto de material, tsl como el revestimien=-
to L, sea colocada sobre el miemhro de molde hembra 34. Después
de accionamiento de los controles neumdticos, tal come se descri-
bird, se inicia el cicle de moldeo durante el cual el miembro de
retencidn 46 se mueve primerasmente a una posicién de sujecién de

-

material, tal como se muestra en la figura 7, en que la pieza en
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bruto de material | es sostenida en condiciones controladas con

“‘precisién para al¥mentar las porciones centrales del meterial,que

en esta realizacidn ilustrativa forman las cazoletas de pecho Ls,
Lb, dentro de las correspondientes cavidades de molde 34a, 34b,
Después de la sujecién de porciones marginales de la pieza en bru
tﬁ de material L, el miembro de molae macho 44 se muev;.eh la po~
sicién de moldeo en relacién funcional con respecto al miembro de
molde hembrs 34, tal como se ve en‘la figura B, y se desarrolla
el ciclo de moldeo para completar la pieza en bruto moldeada tal
como se muestra por ejemplo en la capa mds supsrier de la figura
3. Al final del ciclo de moldeo, se invierte la sucesién de ope-
raciones; el miembro de molde machko 44 y su base de molde movible
se mueven primeramente hacia arriba en direccion a8 la posicién -
abierta, sequido par retraccidn del miembro de retencidén 46 para
devolver al molde de tres partes a la posicidn ilustrada en la =
figura 6.

Para la; aplicacioneé en las que es deseable tener la
pieza en bruto de material (por ejemple pieza 86 bruto de espuma
F) acomadada en la cavidad de molde antes de sujetar los mirgenes
de la misma, con el fin de definir el orillo alrededor de la forma
moldeada dentro de dicha pieza en brute, se montan de manera sepa-
rable medios elasticos de mantenimiento a2 distancia con el miembro
de molde hembra tal como se muestira generalmente en la figura 4 y
segin se muestra especificamente en las figquras 9 y 10, Los medios
de mantenimiento a distancia separables y elésticés incluyen cua=
tro enchufes de montaje de espigas, tales como los enchufes 91 gue
estédn formados en las cuatro esquinas del miembro de molde hembra

—

34 y los cuales enchufes se shren dentro de la cara de molde pla-
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na J4g definiendu_al pleng de'seppracién para el molde 34, 44.Ca-
da uno de egﬁéé eﬁcﬁﬁﬁgs de méhfaja de ‘espigas 91 recibe los dos
componentes de unos meaios-alésticos de mantenimiento a distan -
cia;‘un resbrte compresible 93 y una espiga de mantenimiento a =
distancia 95 que posee un véstago de espiga 95A alojado dentro -
del enchufe y una cabeza de espiga 95B. Los medies de mantenimien
to 8 distancia verticales para el miembro de retencidn 46 estdn
seleccionados para evitar que el miembro de retencidn 46 ejerza

cualquier restriccidn merginal sobre el relleno de espuma F, tal

como se ve en la figura 9, mientras que el miembro de molde macho 44

es llevado a eplicacidn con el miembro de molde hembra 34. Después
de haber acomodado el relleno de espuma a la cavidad del molde -
definida en los medios de molde macho y hembra 34, 44, tal como
se muestra en la figurs 9, la aplicacion de una fuerza descenden-
te sobre el miembro de retencidn 46, suficiente para supersr la
fuerza dirigida en sentido opuesto, ejercida por los resortes -
distanciadores 93, lleva al miemhro ds retencidn 46 s la posicidn
de retencidn de meterial con una separacidn minime determinada

por la dimension vertical de las cabezas 95h de las espigas de
mantenimiento a distancia 95, seqln 'se ve en la figura 10. Por lo
tanto, cuando las espiges de mantenimiento & distancis 95 son mon,
tadas con sus respectivos enchufes de montaje de espigas 91, el
moldé de tres pertes 34, 44, 46 es dispuesto de manera tal que los
materiales o las compoaiciones que son moldeados sean comprimi-
dos primeramente dentro de la cavidad del molde cuando el miem=
bro de molde macho 44 se mueva a aplicacion con el miembro de mol
de hembra 34, siendo mantenido el miembro de retencidn 46 en una

posicion desfasada en la cual estd fuera de contscto con el mate-
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rial y el miembro devymolde hembra 34; y después de este intervalo,

«dos B
-t L

la aﬁlica¢§5ﬁ;de una presin pfeviamente determinada al miembro =
de retencidn 46 compriﬁe rescr£as distanciadores 93 para levar al
miembro de retencidn 46 a la posicién de.sujecién de material,en
la que Este permanece durante el ciclo de moldeo, tal como se -
muestra en la figura 10,

Se hard referencia ahora a la representacidn gsqueméti-
ca y en diagrama de la figura 11 de un sistema de control tipico
de la mdquinz de moldeo de sostenes del presente invento.

En la figura 1l se ilustrsn ssquemiticemente y en diagra
ma los diversaos controles que se encuentran en el pupitre de con-
trol para operario de la figura 2 y los diversos mecanismos des-
critos, en unidn con una descripcidn detallada de la mdquina 20
que se muestra principazlmente en las figuras 1 y 4 8 B inclusive.
En los casos en que los controles o mecanismos no estén montados
en cualquier lugar de ls mdquina, pueden ser incorporados conve=
nientemente dentro de una caja de control 102 (véase figura 1) -
montades sobre el bastidor o chesis de la méquina 24, En este sig
tema de control ilustrative, un menantial de corriente alterna 104
estd conectado a través de conducciones apropiadas con el contro-
lador de temperatura 80 para los elementos de calentamiento 92 -
del miembro de molde hembra 34; con el controlador de temperatura
82 péra los elementos calentadores 94 para el miembro de molde ma
cho 44; y con los calentadores 96 controlados termostaticamente
para el miembro de retencidn 46, Tales controladores de temperatu-
ra y la manera de interconexidn en este sistema de control se com
prenden sin diﬁicultades de modo general y no requieren ninguna

——

descripeion adicional, excepto indicar que en un equipo tipico di-
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chos controladores de temperatura pueden ser del tipo fabricado
por Fenwai’Incbfporated aq,déhland, Massachusetts, como parte de
la instalgcién o linea Fenwal 500.

El manantial de corriente alterna 104 estéd conectado con
botones manuales de puesta esn marcha 74, 763 con el regulader crg
nolégico 90, y con un interruptor auxiliar 106 normalmente abier-
to, asociado con el regulador eronoldgico 90. En funcionamiento
normal, una vez ha sido puesto en funcionamiento el controlador
cronoldgico 90, comienza & contarse el tiempo para completar un
ciclo de moldeo; no obstante, el tope de emergencia 78 conectado
con el reguledor cronoldgico 90 ustéd dispuesto paras detener un -
ciclo de moldeo particulex bajo control del operario, por ejemple
en el caso de una emergencia. El regulador cronologico 90 puede
ser del tipo fabricado por la Agasta Divisidn de Amerace Esna de
Elizabeth, Nueva Jersey, por ejemplo, su relevador regulador cro-
noldgico de serie 7000, que incluye un interruptor auxiliar 106
normalmente abierto, que transfiere su posicion inmediatamente -
cuando la bobina de relevador del regulador cronoléogico 90 es he~
cha funcionar y que es reajustado a su posicidén normalmente abier-
ta antes del final de un ciclo de moldeo particular segdn se deter
mina por el ajuste del reqgulador cronoldgico. El regulador crono-
légic6 90 esté. dispuesto 2l comienzo de un eiclo de requlacién
cronblégica para hacer funcionar védlvulas 108, 110 y 112 controla
das por solenoide. La valvula 108 controlada por solenoide estd
conectada en su entrada con su conduceidn principal para aire 114,
y en su posicidn normal o de descanso conecta la conduccidn prin-
cipal para aire 114 a través de la conduccidn de remal 116 y la

s

valvula de evacuacidn répida 118 con conducciones de alimentacidn
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120, 122, etc., cpnectadas cgn'los conjuntos de cilindro y pis=
tén(a sabé%,.Sﬁ,SB y 60,62) pééé el miembro de retencién 46, Por
lo tanto, énte; de la iniciscidn de un ciclo de moldeo bajo con~
trol del regulador cronoldgico, la védlvula 108 controlada por sg
lenoide aplica presidn de aire procedente de la conduceidn 114 a
través de'ias condueciones 116,120,122 para mantener al miembro de
retencidn en su posicidn retraida mostrada en las figuras 1,4 y 6.

Cuando es activada por el regulador cronolégico 90, la
vélvula 108 controlada por solenoide conects la conduccidn princi
pal para aire ll4 con una seéunda conduccidn de ramal 124 que estd
conectada a través del regul;dor de presidn 88, la vdlvula de re-
tencidn 126 y las conduccienes de alimentacion 130, 132 con los -
extremos opuestos de ;05 cuaﬁro conjuntos de cilindro y pistdn pa=-
ra el miembro de retencion dé. D& este modo, cuando la vélvula 108
controlada por solenoide es éctiyada bajo control del regulador
cronologico 90, presiones de conduécién aplicadas desde la conduc~
cidn principal para aire llafa través de la conduccién de ramal
124 a los extremos superiores de los cnjuntos de cilindro y pistén
para el miembro de retencion 46 mueven al miembro de retencidn 46
desde su posicidon retraida o abierta mostrada, por ejemple, en la
figura 6 a su posicidn funcional o de sujecidn de material mostra
da, por ejemplo, en las figuras 7 y B. La presion ée sujecion ejeg
cida por el miembro de retencidn es determinada por ajuste del re-
gulador de presidn B88; y dicha presidn de sujecidn es indicada en
el manometro 84.

Con antelacidn al regulador de presidn 88 y después dE'laz

vdlvula 108 controleda por solenoide,la conduccién dekamal 124 es

- -

conectada con una conduccidn de derivacidén 134 que estd conectada



»le-

4 - an

con la entrada de un .vélvula 110 controlada por solencide,normal-
.mente'ébieftaﬂ;ga.céﬁﬂuqciénhde salida 136 procedente de la Valvy
la 110 con%rolad;'por sbiénoiae es conectada 2z través del medidor
86 con la vdlvula de retencidn 126 y con las conducciones de ali-
mentacidn 130,132 para establecer una trayectoria de alta presidén

a través del control neumdtico. para 8l miembro de retencidn 46.Se
podré apreciar que esté trayectoria de alta presidn es dispuesta
solamente cuando estd en funcionamiento la vélvula 108 controlads
por solenoide y estd inoperante la vdlvula 110 controlada por solg
neide. Inicialmente, durante el ciclo de regulacion cronolégica,y
durante un intervalo de tiempo previemente ajustado, la vdlvula 110
controlada por solenoide es hechs funcionar bajo el control del in-
terruptor auxiliar 106 pars bloguear la derivacion a alte presidn
proporcionada por 1as.conduccinnu5 134, 136; pero en el momento del
ciclo de moldec en que se devuelve al interruptor auxiliar 106 a

su posicién normalmente abierta, la vdlvula controlada por solenoi
de es transferida de posicién para proporciomar la trayectoria de
presién relativamente alta para ol control neumdtico del mismbro

de rétencién 46,

La vdlvula 112 controlada por solenpide psra el conjun-
to principsl de cilindro y pistén 48, 50 para el miembro de molde
macho 44, tiene'su lado de entreds conectado a través de la con-
duccidn de ramal 138 con la conduccién principal para aire 114 y
sus dos salidas & través de las conducciones de alimentacién 140,
142 con los extremos inferior y superior del cilindro principal
48,respectivamente. Lz vdlvula conirolada por solenoide es comuni-
cada por lumbreras inicialmente para aplicar presidn de cﬁnduccién

sobre las conducciones 138,140 al extremo inferior del cilindro =
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principal 48 para ecolocar normalmente el miembro de moldeo mache
44 en la pésicién:retpaida éﬁfSiﬁrta. Después de haber transferi
do de posicidn a la Qélvula.£12 controlada por solenoide al co-
mienzo de un ciclo de regulacién cronolégice, la presidn de con-
duccion es aplicada a través de la conduccidn de ramal 138 y la
conduccion de alimenﬁacién 142 al extremo superior del cilindro
principeal 48 pars ﬁove; al miembro de molde macho 44 desde su po-
sicién retraida & su posicidn cerrada o funcional.

Las vdlvulas 108, 112 controladas poi soleﬁnide tienen
respectivamente lumbreras ajustables 108a, 1125 que son ajustadas
para regular cronoldgicamente el movimiento del miembro de molde
macho 44 y el miembro de retencidn 46 uno econ relacidn al otro
para establecer la rcquerida sucesidn de movimientos de estos dos
miembros uno con relaéién al otro, es decir el movimiento del -
miembro de retencidn 46 hacia la posicidn de sujecidén de material
con antelecion al correspondiente movimiento del miembro de molde
macho 44 a la posicidn de moldeo de material durante sus respecti
vas carreras hacia abajo; e inversamente, la retraccidn del miem-
bro de molde macho 44 con antelacion a la retraccién del miembro
de retencidén 46 cuande el molde de tres partes es movido a su po-
sicion abierta.

Durante un ciclo de moldeo tipico, después de haber ajug
tado el regulador cronulégicdfde ciclo 90, y el regulador de pre-
sion B8,el operario aprieta simultdneamente los dos botones de pueg
ta er marcha 74,76 gue inmediatemente transfieren a las vélvulas
108,110 y 112 controladas por solencide, desde sus respectivas po-
siciones de flujo ilustradas por las flechas de . Iinea liena a las

ilustradas por~1as flechas de linea de puntos.Regulando Iaéﬁlumbng
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ras ajustables 108a y 112a, y mediante la disposicién de la vélvula
de evacuacién répida‘llB.en el'lqdn hacia sbajo del control neumdtj
_ e S
co para el miembro de ré%encién 46, el miembro de retencidn 46 es
llevado a la posicidn de retencidn de material o de sujecidn tal co-
mo se muestra en la figure 7 antes de que sl miembro de molde macho
44 se aplique al miembro de molde hembra; El material es mantenide
con una pr;sién de sujecién previamente sjustada que es menor que la
presidn en'l; conduccién principal para aire 114 y que es estableci-
da por el ajuste del regulador de presidén BB; Esta presion de suje-
cidén relativamente baja es mantenida hasta el.momento en que el re-
gulador cronoldgico 90 devuelva sl interruptor auxiliar 106 & su po-
sicidn normalmente ebierta; en el cual momento la vdlvula 110 contro
leda por solenoide se transfiere & su posicién ﬁormal,-mostrada poxr
la flecha direccional Je linee llens, estableciendo este modo uns al
ta presidn a través de la conduccidn principal para aire 114, de la
vdlvula 108 controlada por solenoide, de la conduccidn de derivacién
134, de la vélvula 110 controlada nor solenoide y de la conduccidn
de ramal 136 y la vélvula de retencién 126 a los cilindros 56,60,
ete, La vélvula de rétencién 126 sirve para Festringir la aplica-
cién de la presién de conduccién sobre la conduccidn 136 al lado si-
tuado aguas abajo del regulador de presién 88.A1 final del ciclo de
moldeo,el regulador cronolégico 90 es susceptible de funcionar para
devolver a las vélvules 108,112 controladas por solenoide, a las po

siciones indicadas por las flechas de flujo de lines llena, y se -

inicia la sucesién de apertura del molde. Durante la carrera ascen-

dente del miembro de molde macho 44 y del miembro de retencidn 46,es
esencial que el miembro de molde macho comience a funcionar en primer

término, y esto se logra restringiendo el flujo de sire fuerd de los
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extremos de evacuacidn de los cuatro cilindros de retencion y ajus-

tando la lumbrera .112s psra la valvula 112 controlada por solenoide,

para el cilindro principal 48;

La mdquina 20 funciona en la misma sucesidn durante el
moldeo de rellenos de espuma o elementos similares tal como se aca-
ba de describir, excepto en los siguientes cambios; las espigas de
mantenimiento a distancia 95 son insertadas en los enchufes 91 re-
ceptores de espigas, situados sobre el miembro de molde hembra 34s,
tal como se muestra en la figura 9; el ajuste del regulador de pre-
sion B8 es tal que la presidn aplicada a los medios neumdticas para
el miembro de retencion 46 es sdlo suficiente para mover al miembro
de retencidn a la posicidn de mantenimiento a distancia ilustrada
en la figura 9, pero no para superar la resistencia de los resortes
93 asociados con las espiges 95, El miembre de retencidn és mante=
nido en la posicidn de mantenimiento a distancia con relscidn sl -
miembro de molde hembra tal como se muestra en la figura 9 y la pie-
za en bruto de rellenc F es dejesda deslizar dentre de la cavidad del
molde hasta que el regulador cronolégico permita que el interruptor
auxiliar 106 sea devuelto & su posicidén normalmente abierta Y se eg
tablezca derivacidn de alta presién & través de la vAlvula 108 con-~
trolada por solencide. En este momento, se aplica alta presidn a los
conjuntos de cilindro y pistén que controlan al miembro de retencidn
46, 1o cual hace que el miembro de retencidn supere la resistencia
eldstica de los resortes 93 moviendo de esta menera al miembro de
retencidn 46 a su posicidn funcional acoplada con el miembro de mol
de hembra 34,formando la pronunciada discontinuidad alrededor de la

cazoleta de espuma moldcada, asi como el orille para la cazole -

“
J—

ta,
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Aju%tes ti{picos para el moldeo de poliéster al cien por
. “ .

cien (100%) son: uﬁg‘presién de aire principal de 5,6 kildgramos -
por centimetro cuadrado; un ciclo de moldeo de cuarenta (40) seqin
dos méds o mends cinco (5) segundas; y una temperatura del molde ciep
to ochenta y dos grados (182°C) méds vmmos 2,8°C . E1 miembro de mo}
de macho puede ser éjustado para proporcionar una separacidn de apra
gimadamente tres milimitras (3) entre los miembros de molde mache
y hembra cuando el miembro de molde macho esté aplicada‘plenamente
en el miembro de molde hembra; y el sistema reumftico es ajustado -
para proporcionar un retardo de tiempo de aproximadamente cinco (5)
segundos entre la aplicacién del minswbro de retencién con la pieza
en bruto de tejido de polifster y la entrada en contacto del miem-
bro de molde macho con la pieza en bruto de tejido. Es esencial que
la presibén de retencidn requerida sea ajustada por el requlador B88;
y para esta aplicacidn particular, la presiﬁn aplicada al miembro de
retencidn bien sea a través del regulador de presidén 88 a través de
la derivaci6n 134, 136, es la wisma. %e debe tener cuidado de evitar
que el miembro de molde macho se aplique a la pieza en bruto de po-
lifster antes de que el miembro de retencidn se haya aplicado a la
pieza en bruto de poliéster para evitar la alimentacidén de material
en exceso dentro del molde, lo cual dard cowo resultado variaciones
en la profundidad de la cazoleta de Qna operacifn de moldeo a la sji
guienté. El ciclo de moldeo deberd ser establecido para assgurar que
el material serd sometido a la presidn y al calor durante el periode
de tiempo requerido; y un ciclo de moldeo inapropiado daré como re-
sultado un ajuste imperfecto de la cazoleta moldeada. Excesos de -

magnitud secundaria en los intervalos de moldeo no son perjudicia-
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las, pere disminuyen ls productividad, El control de temperaty

ra es importante y seqgln se veysn utilizendo temperaturas mis
elevadas, le pieza en bruto de tcjido de poliéster se aproxi-
mard més 8 un estado pldstico y podrias dar como resultado una
cazolete relativamente duras, Desde luego, temperaturas de mol-
deo insuficisntes darén como resultada un sjuste inapropiade -
de la cazoleiaz moldeada,

Parz moldesr un rellenoc o piezs en bruto de espums,
por ajemplo, una {nice cepa de sproximedamente seis (6) mili-
metros, 18 presidn en la conduccidn principal de aire ll@res
esteblecida una vez més 5,6 kildgramos por centimetro cusdrade
mientras que el renulador de presidn 88 es ajustado para propox
cionar una presidn de sire suficicnte para llevar al miembro de
retencidn & la posicibn de mantenimiento & distancia (véase
figurs 9) pero insuficisnts pava supersr la fuerza de reaccidn
proporcionada por los resor%es cistanciadores 93. Los tiempos
del ciclo pueden scr aproxi&adamente los mismos y la tempers-
ture serd ajustads en funcidn de la espums particular. Po; ajem
plo, una temperatura de doséientos trece (2132C) mds o menos
2,8% es mpropiada para el moldeo de piezas en bruto fabrica-
des a base de espuma. EX miembro de molde macho puede ser ajus— .
tado inicielmente para asetarse sproximadamente 2 tres (3) mi-
limetros por encima del miembro del molde hembrz; y el descen-
so del miembro del moide macho puede ser retardado en cinco (5)
segundos en comparscidn con el avence del miembro de retencidn.
La prasiﬁn ajustadz por el regulador 880 es suficiente péra eg-

tablecer la c&rrera descendente pora que el miembro de re¥en -
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cion pasg @ une posicidn de descenso sobre las espigas de man-

o
A .

tenimiento a 'distancia 95 montedes con resortes, sin deprimip

a dichag ESpidas antes de la aplicacidn del miembro de molde

macho 44 con el miembro de molde hembra 34, segin se muestra an
1a_figyra 10. Tipicsmente, se ha encontrado que ejustes de prg-
5i.0n menu}es de 1,4 Kildgremos por centimetro cuadrado son 8prg
piados pera llevar al miembro de retencidn o la posicidn de man
tenimiento & distencia; entonces, el funcionemiento de la'vélME

ls de derivecidn 110 controleda por solenoide, bajo el contrel

del interruptor auxilisr 1U€ es eficez para eplicer plena preg-

[&]

ian de sujecidn do metericl al winmbro de retencidn con el fin
de mover &l miembro de retencidn desde la posicidn de monteni-
miento a distancis mostrade en Y& figurea 9 s ls posicidn de mal
deo mostrada en la figura 10,

E partir de lo que anteccede, se apreciard que se han
proporcionado de acuerde con el presente invento eparato mejo-
rado de moldeo que permiten cl moldeo con precisidn de une am-
plia gama de meterieles con un elevado grado de flexibilidad -
en las condiciones de moldeo esenciales, que son temperatura,
presion y tiempo de moldeo. El apafato es epropiado para funcig
nar segln un primer modo en gue la pieza en bruto de material -
es gujetada bajo una presifn controlade entes de ajhstar la pox
cidn central del mismo & 15 cevidad del molde, o segln un sequn
do modo en que le pieza en bruto de material es acomodada a le
cavidad de molde sequido por sujecidn de los méroenes de la mig
ma. Tres completar el ciclo de moldeo, el producto moldesdo es

delimitado de modo nitide por una linea de demarcacidn que-defi
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" ne el producto moldeado; y esta lines de demarcacidn nitida es
! ‘; . \J

rodezda s su vez por-un orillo bien definido., 5i bien la precg
dente descripcidn se ha dirigido psrticulsrmente al moldeo de
cazoletas parsa sostenes, se apreciaré que el eparato presente
encuentra aplicécidn en el moldeo ce diversos productos en don-
de sea deseable controlar con exsctitud la alimentacidn de lémi
nas y piezes en bruto de meterisl previamente configurades en
relacion con une cevidad de molde, seguide por el moldec de las
nismas en condiciones de temperatura, presidn y tiempo altemen=-

te controlables.

NO T A

o

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

l.~ Aparato para moldear copas de sostenes y piezas
similares & partir de un meterisl moldesble, caracterizado por-
que comprende un soporte, un primer miembroc de molde sobre dicho
soporte, un sequndo miembro de molde, y mé@ios que montan 2 di-
cho segundo miembru de molde sobre dicho soporte psrs movimien-
to en y fuere de relacidn de moldeo con dicho primer miembro de
molde, caracterizasdo por el hecho de que estén previstos un -

miembro de retencidn, medios que monten & dicho miembro de re-

T

encidn sobre dicho soporte pera movimiento en y fuera de una
posicidn de retencidn de materisl con relacifn e dicho primer -
miembro de molde, medios que mueven a dicho miemﬁro de retencidn
dentro de dicha posicidn de retencidn de materizl y estsblecen

una presi6n dg retencidn de materisl previemente determinada -
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sobre el material moldeable. en relecion sincronizada con el evap
SR

ce de dicho sequndo miembro de moldeo en relocidn de moldeo con
dicho primer miembro de wolde, ¥ los medios que son susceptibles
de funcionsr en relacidn sincronizade con el movimiento de dicho
miembro de retencidn para mgver a dicho segundo miembro de mol-
des & relacién de moldeo con respecto 8 dicho primer miembro de

molde y para establecer una presidn de moldeo previzmente deter-

minada durante un ciclo de moldso.

{
2.~ Aparateo de acuerdo con la reivindicacidn anterior,
caracterizado por el hecho de que dicho primer miembro de molde

es un molde hembrs y dicho segundo miembro de molde es un molde

Y
macho,

3,- Aparatﬁ, de acuerda con les reivindiceciones ante-
riores, caracterizado por el hecho de que estén dispuestos primg
ros y segundos medios czlentsdorszs en dichos primeros y segundos
miembros de molde respectivamente, y se disponen primeros y se-
gurdos controles de temperaturs &«justables para dichos primeros
y segundos medios calentadores, y por el hecho de que estdn dis-
puestos medios calentadores para dicho miembro de retencién.

4.~ Aparato, de zcuerdo c;n las anteriores reivindica~
ciones, caracterizédo por el hecho de que ceda uno de los medios
para mover a dicho miembro de retencidn y a dicho segundo miem-
bro de molde incluye 2l menos un conjunto de pistdn y cilindro
hecho funcionar neumdticamente.

S Apérato, de gcuerdo con las precedentes reivindi-
caciones, carscterizade por el hecho de que unos medios estén -

montados de modo separable en dicho primer miembro de moldE& para
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establecer una posicifn de mantenimiento a distancia en que di=-
cho miembro de retencidn estd distznciade de dicho primer wiem-
bro de molde y fuere de dichaz posicidn de retencidn ds meterial.
6.~ Apsrato, de scuerdo con las reivindicaciones ante-
riores, caracterizedo por el hecho de que dichos medios de mon-
taje y de movimiento écmprenden primeros medios neuméticos para
mover & dicho’miambro de retencifn a dicha posicidn de retencidn
de material, segundos medios neumiticos para mover a dicho sequn-
do miembro de molde a dicha posicidn de moldec con relacibn a di-
chao primeé miembro de molde, y un sistema de éontrol pare dichos
primeros y sequndos medios neumfticos que incluyen un manantial
de aire @ presion, medios que inc]uyen una primera vélvula con-
trolads por solennidé y un regulador de presidn sjustable para
establecer una primers condd?cién de presidn relativsmente baja
entre dicho mansntisl y dichos primeros medios neumdticos, medios
que incluyen una segunda vélvula controlada por solencide que -
establece una segunda conduécién de presidn relestivamente ele-
vada entre dicho menantis)l y dichos primeros medios neuméticos,
medios que incluyen wna tercera vélvula controlade por solenopide
para establecer una %tcrcera conduccidn de presidn relstivamente
alta entre dicho manantisl y dichos seghndos medios neuméticos.
7.~ Aparato, de acuerdo con les reivindicaciones an=-
teriores, caractsrizado por el hecho de que dicha relacidn de
reculacidn cronoldgica es proporcionada por un regulador crong
18gico ajustable, medios que responden a la inicizcidn de un ci=-
clo de regulacidén croneldgice por parte de dicho regula&or cro-

- . 3 > 4 "
nnldgico para accionzr a dichas primers y tercers vélvulas con-
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troledas' por éml.én-oideS' para mover & dicho miembro de retencidn
. . L
dentro de diche pogicidn de robencidn de material bajo la pre-
8i0n baja eatablecide por el regulodor de presidn ajustable en
relacidn regulads cronoldgicamente con el movimiento de dicho -
segundo miembro de m@lde 8 dicha posicidn de moldeo en relzcidn
aécoplads con dicho primer'miembro de molde, medios susceptibles
de funcionar después de haber trznscurrido un intervslo de dicho
ciclo de requlacidn cronoldyics previemente ajustado y ajustable
para sccionar a dicha sogunde vAlvule controlada por solenoide
con el fin de aplicar presibn olta a dichos primeros medios ney
méticos durante el resto de dicho ciclo de regulacidn cronoldgi
ca, y medios que responden a la terminacidn de dicho ciclo de -
requlacidn cronolégiﬁa para mover & dicho miembro de retencién
y & dicho segundo micmbra de mpolde a relacidén regulade cronolé-
nicamente uno con respecto 8l oiro fuera de dichas posiciones
de sujecidn de material y de moldeo con respecto a dicho primer
miembro de molde.

8.~ Apsratc, de acuerdo con las reivindiceciones an-
teriores, ceracterizedo por el liecho de que dicha relacidn de
reguleciﬁn cronoldgica es pruporciénada por un regulador cronp-
ldgico sjustable, medios que responden & la iniciacidn de un
ciclo de regulacidn cronoldgica por parte de dicho regulador
cronolagica para sccionar a dichas primera y tercera vdlvulas
controladzs por solenoides para mover 2 dicho miembro de reten-
cibn eon relecidn a dicho primer miembro de molde y para mover

despuds de ello a dicho segundo miembro de molde a relscidn acg

plades con dicho primer miembro de molde, y medios susceptibles
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funcionar de%pués de heber transcurrido un intervale de ticm
po previamente sjustadeo y ajustable de dicho cilca de requla-
dicha segunda vdlyula contro-
lada por solencide pars aplicar presidn alta a dichos primeros

.

; hes : . :
medios neuméticos durante el resitq de dicho cicle de regulacidn

» »
cronologica,

9.~ Aparato de acuerdo con las reivindicaciones an-
teriores, carscterizado por el hecho de que dichos medios para
estublecer una posicién de mantenimiento 2 distancia comprenden
medios elésticos de mentenimiento s distancis montados de mene-
ra seporable sobre dicho primer miembre de molde y que se epli-
can a dicho miembro de retepcién cuando este dltimo es movido
heein dicha posiciéﬁ de retencidn de material pare establecer
una posicién de mantenimiento & distencia para dicho collarin

o miembro de retencién distéanciedo de dicho primer miembro de

molde, estando construidos § dispuestos dichos medios de man-

Ve

ticos pars ser compresibles y permi-

i

1109

tenimiento a distrncis el

S

s

tir que dicho miembro de re{encién se mueva a dicha posicidn de
sujecion de moterisl, y medios para aplicar presidn de aire a
dichos primeros medios susceptibles de funcionar neumdticamen=
te 8 un nivel de presién suficiente durante un primer interva-
lo.de tiempo parz mover a dicho miembro de retencidn a posicidn
de mantenimiento o distancis y pere eplicar después de ello pre-
sidn de sire » dichos medios suscépﬁibles de funcionar neumdti-~
camente & un nivel de presidn mds alto dursnte un segunde intep
valo de tiempo suficiente pars comprimir a dichos medids elig-

ticos de mantenimiento e distsncia y mover a dicho miemb¥d de
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retencion e diche posicion de retencidn de meterisl durente dicho

«©
3

seaundo intervalo dao tiemoo,
10.- fparato de acuerdo con las reivindicaciones ante-
riores, caracterizedo por el hacho de que dicho primer miembro de

molde incluye une plurelidad de enchufes de montaje de espigas, y

dichos medios oclésticos de mantcnimiento & distancia incluyen una

.

corranpondiunﬁg'plurﬁlidad de resories compresibles 9 cspigés de
mantenimiento a distancia montades de menera separable en dichos
enchufes de montsje de espigas,

1l.~ Aparsto de acuerrdo con las reivindicaciones ante-
rioraes, ceracterizado por el hecho de que cada una de dichas es;
piges de mentenimiento 2 distencie incluyn un véstago montsdo en
dicho enchufe de montzje de espiges y una ceheza gue se extisnde
desde dicho enchufe y establece una distancia previemente ajusta-
de entre dicho miembre de retencién y dicho primer mismbro de mol
de cuando el primero sstd en diche posicidn de sujecidn do mete-
rial,

l2.~ "APARATO PARA MOLDEAR COPAS DE SOSTENES Y PIEZAS 5I-

MILARES A PARTIR DE UN MATERIAL MOLDEABLEY,
Tel como gg desecxibe y reivindica en la presente Memoris
Descriptiva, que conata de treints hojas escrites a méquine por

una sola cera y de sus correspondientes dibujgs.
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