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' m e m o r i a  d e s c r i p t i v a  

SOBRE

"PERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS PARA EL MOLDEO DE MASAS 

PLASTICAS POR INYECCION”

SOLICITANTES; FORD MOTOR COMPANY, LIMITED.

residentes en; 88, Regent Street, 

Londres, W. 1 -  Inglaterra.

Este invento se refiere a máquinas para el moldeo 

de materiales plásticos por inyección.

Existen dos procedimientos de empleo general para 

, el moldeo de materiales plásticos y, para emplear con aque- 

5. lío s , se conocen dos clases de compuestos. Los dos métodos 

son; el de compresión y el de inyección; los dos-tipoft de 

materiales se clasifican en los grupos de "termoestables” 

y termoplasticos.

Con el método de compresión, el material pulverizado 

10. se convierte en "briquetas y éstas -  que constituyen las fo£ 

mas primitivas — se colocan en moldes en los que se compri­

men y estabilizan por e l calor. Con el método de inyección 

el material se coloca en un cilindro inyector, en el que 

se calienta, y se empuja y expulsa luegs a través de una 

15. boquilla o tobera al interior de un molde calentado, some-
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á una presión relativamente elevada. SI jÉttterial (fB̂B 

permanece en la  tobera se caldea a la  vez que el del molde, 

d? modo que si se emplea una substancia «termoestablepue­

de solidificarse e inutilizarse el material de la  tobera, 

bebederos, compuertas, etc.
La máquina corriente de inyección, consistia en 

un troquel o matriz en el que se obligaba a penetrar una 

tobera conectada con la  cámara de calefacción provista de

un pisón o ariete con e lla  asociado. En cada ciclo de la  

máquina, el pisón empujaba material pulverizado al interior 

de la  camara de calefacción y el que se encontraba en el 

interior de ésta se veia obligado a pasar desde ella  al 

troquel, a través de la tobera. El troquel se mantenía ce­

rrado basta que el material a moldear se endurecía, y lue­

go se separaba la  pieza terminada, quedando el troquel dia 

puesto para otro ciclo de la  máquina.

Al inyectar materiales termo estables, el retardo 

debido a la  operación de solidificación o estabilización,

la  abertura y separación de los moldes y la  limpieza y nue 

va preparación de los mismos con los núcleos eventualmente 

precisos, daba lugar a que se solidificara, por lo menos 

en parte, el material de la  tobera y, antes de poder in­

yectar la  nueva carga, era necesario expulsar la  masa so­

lid ificada en la  boquilla.
Las ventajas del moldeo por inyección, pueden

resumirse como sigue:
Con la raáquina de inyección no es preciso mante­

ner tamaños definidos de cribado del material, como se ne­

cesita para obtener formas previas de peso uniforme.

Es adema» .Innecesario añadir ácido esteárico u otro
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para cbftunicar al polvo la  forma pfcvvla, con© <K 

el moldeo por presión. La diferencia entre el epeso medio 

del temedero de una pieza moldeada por Inyección y el bor 

bollón de desecho de otra obtenida por compres:on, reduce 

la  perdida de material de 20 % a 6 % en favor del moldeo 

por inyección. Además, el moldeo por compresión requiere 

el empleo de un calor fijo  que no exceda de 177® C. mien­

tras que el moldeo por inyección permite una so lid ifica ­

ción más rápida, de modo que es posible elevar el calor 

a 2326 C. o más. Bsto no puede hacerse en la  maquina de mol 

deo por presión, ya que las formas previas se solidifican  

' alrededor de los bordes al dejarlas en un molde que esté 

a una temperatura superior a 2326 C. más aún, la  resisten­

cia de la  pieza obtenida moldeando por inyección, es consi-

55 «

50# derablem axte superior a la  del cuerpo formado moldeando por 

compresión, dado que la  presión de inyección, más elevada, 

produce un material mas denso y compacto. Y, finalmente, 

el moldeo por inyección permite un periodo de estabiliza­

ción jpás reducido, no requiere maquinaria para el brique- 

6Qt tado o manejo de las briquetas, ni la  manipulación y des­

montaje del molde y, en general, la  instalación mecánica 

es más reducida.
Así pues, el objeto de este invento es proporcio­

nar una máquina de moldeo por inyección, en la  que pueda 

70. emplearse el material termoestable, construida de modo tal 

que la  masa del interior de la  tobera de inyección no se 

solidifique entre operaciones de carga sucesivas de la  ma-

qu ina .
Bste invento consiste en una maquina de moldeo de 

75. aia-terial plástico por inyeccián, *ue comprende: un
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samento ; varios moldes montados sobre el transportador; un 

dispositivo inyector de material plástico fijo  en la  parte 

superior del basamento; medios para hacer funcionar inter—

80, mltentemente el transportador, para que los moldes se colo

quen sucesivamente en posición junto al dispositivo inyec­

tor; medios para mantener el molde cerrado durante la  in­

yección del plástico en e l mismo y sometido a una presión 

superior a la  de inyección, y medios para conservar el mol- 

85. de cerrado, sometido a una presión más reducida, durante

varios ciclos ulteriores de funcionamiento del dispositivo 

de inyección,
Este invento consiste también en una máquina para 

el moldeo de material plástico por inyección, que compren­

do, de: una mesa rotativa, con varios moldes de dos piezas mon 

tados encima de e lla ; medios para mover intermitentemente 

la  mesa haciéndola recorrer una distancia angular corres­

pondiente a la  separación entre moldes adyacentes; un dis­

positivo inyector de material plástico sujeto en un punto 

95. de la  periferia de la  mesa; medios mecánicos para cerrar 

el molde antes de que llegue a la  posición de inyección y 

para mantenerlo cerrado durante un periodo de tiempo des­

pués de abandonarla, y medios accionados por fluido a pre. 

sión para mantener un molde cerrado durante la  operación 

100. de inyección, sometido a una presión superior a la  produ­

cida por dichos medios mecánicos.

En los dibujos adjuntos,

La fig . 1 es una vista en planta de una forma de 

la  máquina perfeccionada;

105. La fig . 2 es un corte por la  línea 2-2 de la  f ig . l
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La f ig . 4 as «n corte por Xa línea 4-4 de la  flg.2; 

La fig . 5 es una vista en planta de uno de los mol

des usados en esta máquina, y

parte de inyección, del ciclo usado en esta máquina.

Antes de describir detalladamente la  máquina re­

presentada, es conveniente indicar que se ha dispuesto una 

115. mesa circular, en la  que están montados varios moldes, y 

medios para moverla intermitentemente haciéndole recorrer 

una distancia angular correspondiente a la  separación entre 

los troqueles. En cada uno de estos se f i ja  una grapa de 

enlace articulada, para que al girar la  mesa los troqueles 

120. se cierren y se abran luego sucesivamente. Se dispone tam­

bién, en un punto de la  periferia de la  mesa, un mecanismo 

hidráulico de compresión o sujeción; al llegar por turno 

cada uno de los troqueles debajo de este mecanismo, se cie­

rra primero y luego se comprimen entre si sus dos elementos. 

125. con presión hidráulica, inyectándose a continuación el mate­

r ia l  a través de una abertura adecuada del troquel, para 

llenar la  cavidad de moldeo interior. Después sé inactiva 

el mecanismo hidráulico, pero se retiene todavia el.dispo­

sitivo mecánico articulado de sujeción de los moldes, para 

130. mantener sus elementos sin separar. A continuación gira la  

mesa y se deja so lid ificar el material del troquel que aca­

ba de llenarse, mientras se llena el siguiente del modo que 

acaba de describirse.

135. troqueles alrededor de la  mesa y un mecanismo de giro de

V

sentan fases su

Las fig s . 6 a 9 son vistas esquemáticas que repre­

ses sucesivas de la  sujeción del troquel y de la

En la  máquina representada, se han dispuesto doce
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esta preparado áe modo ta l que transcurren 12 segundos en­

tre dos movimientos intermitentes sucesivos de aquella.Asi 

se necesita un intervalo de 144 segundos para que un tro­

quel determinado realice un ciclo completo. Sin embargo,so­

lo se precisa un intervalo de 12 segundos para un ciclo com 

pleto de actuación del pistón inyector. Por esta razón, el 

material de las cavidades de los troqueles tiene tiempo bas 

tante para solidificarse, mientras que el de la  tobera de 

inyección, que solo permanece en e lla  durante un ciclo de 

operación del pistón inyector, no dispone de lapso para la  

solidificación y, consiguientemente, puede inyectarse en el 

molde siguiente.
La máquina representada, está proyectada como tipo 

de tamaño medio, con una descarga máxima de 227 g. y calcu­

lada para desarrollar 113.500 kg. de presión de unión, con 

18.160 kg. de presión de inyección y 4.540 kg. de presión 

de solidificación.
Se comprenderá, desde luego, que las presiones pue­

den variarse para su adaptación a los trabajos que se pro­

duzcan .
Con referencia a los dibujos, 10 representa un ba-y

samento que sostiene una mesa 11 relativamente grande mon­

tada en la  parte superior para girar alrededor de un árbol 

vertical 12, en el extremo inferior del cual está sujeto un 

engranaje de impulsión 13 que engrana con un piñón 14 suje­

to a una rueda de estre lla  15 de un mecanismo de movimien­

to periódico o intermitente; el piñón y la  rueda de estre­

l la  están montados, para rotación, en un árbol adecuado 55 

del interior del basamento 10. Un elemento impulsor del mo. 

vlmiento intermitente, está sujeto a un engranaje de husi-



líe , 17, rtám&^o t aíríb i en rotativo, en el basffiffWo Ht>, en 

an árbol 56, en posición de engrane con un tom illo  sin fin

18 sujeto al extremo del árbol 19 de un motor.
El engranaje 13 y el piñón 14, tienen una relación

17'íj. de 3 a 1, y la  rueda de estrella 15 está provista de cuatro 

ranuras, de modo que una revolución del husillo 17 hace gi­

rar 1/12 de revolución el engranaje 13.
De lo anterior se desprende que al moverse el árbol

19 del motor, el engranaje de husillo 17 girará a una veló­

o s .  cidad reducida que, a su ves, hara girar intermitentemente 

1/12 de revolución a la  mesa 11, por cada revolución de 

aquel. SI periodo estacionario de la  mesa entre dos movimien 

tos, es trip le  de la  duración del periodo de movimiento.

Se disponen 12 zócalos 20 de troqueles, igualmente 

16Q. separados, en un anillo de la  periferia  de la  mesa 11, en

cada uno de los cuales está sujeto un bloque de troquel 21, 

encima de cada uno de estos, se coloca una placa de troquel 

o matriz 22. Estos dos elementos tienen, en sus cuerpos, ca­

vidades de moldeo 24. Cada una de las placas esta provista 

185. de un encaje 23 de recepción de la  tobera, conectado con

las cavidades de moldeo por un paso 25 relativamente redu­

cido. Así, el material se d irig irá , por el paso 25, a las  

cavidades 24 .

£90
.

Desde cada placa 22 se prolongan hacia abajo, a 

través de la  mesa 11, dos barras de acoplamiento 26, cuyos 

extremos inferiores están conectados a un travesaño 27. I«s  

extremos superiores de estas barras de tensión están provis 

tos de cabezales adecuados para poder arrastrar hacia abajo 

las placas de troquel 22. Los extremos inferiores de estos 

tirantes, tienen elementos 28 taladrados, que se conectan -

.ai:»>

195



Se observará que en la  superficie inferior de la

mesa, entre cada par de barras 26, se disponen gorrones 29 

y que entre cada uno de estos y el centro de la viga 27 

gf§0 # adyacente, se prolonga un par de enlaces articulados 30 y

31, respectivamente. El enlace articulado superior 31 tiene 

un brazo 32, que con él .forma cuerpo, que se prolonga a un 

lado de la  línea central de articulación y que está provis­

to de un rodillo adecuado 33 que funciona en una ranura 34 

£0 5 1 en forma de leva, tallada alrededor de la  parte interior 

del basamento 10. Cuando los enlaces articulados 30 y 31 

ocupan la posición representada en la  fig . 3, la  viga ad­

yacente 27 se verá impulsada hacia abajo, tensando así las 

barras 26 para sujetar la  placa 22 de matriz contra el blo- 

210. que de troquel 21. Las barras están ajustadas de modo ta l

que, cuando los enlaces articulados están en prolongación, 

se ejerce una presión de 4.540 kg. para mantener los tro­

queles cerrados*

La ranura 34 en forma de leva, está preparada de 

215. modo ta l que al girar la  mesa 11, los rodillos 33 se desli­

zan por una parte elevada 35 durante 1/4 de revolución. En 

esta posición, los enlaces 31 se mueven en sentido contra­

rio a las agujas de un reloj, para hacer ascender la  viga 

27, abriendo con ello los troqueles. En la fig . 2, la  parte 

gfeO, elevada se representa como posición abierta.

Á través de cada bloque de troquel 21 se prolongan 

hacia abajo varias varillas de choque 36, hasta un hueco 

adecuado del zócalo adyacente 20, conectadas a un disco de 

actuación 37 que, a su vez, está accionado por un pistón 38 

225. prolongado hacia abajo a través de la  parte adyacente del



zócalo de troquel 20 y de la  mesa 11. El extreM-iftferior 

del pistón 38, se encuentra precisamente por encima del pa­

sador de articulación del enlace articulado 31. En el "brazo 

32, inmediatamente debajo del pistón 38, se ta lla  una leva 

39 de un contorno ta l que, cuando los . enlaces ocupan la  po­

sición representada, la  leva 39 está fuera de contacto con 

el extremo del pistón 38. Sin embargo, cuando los enlaces 

articulados se encuentran recogidos, la  leva 39 coopera con 

el extremo inferior del pistón 38 para levantar el disco 

37, empujando así hacia arriba las varillas 36, para extraer 

la  pieza moldeada que se ha formado en; el troquel.

Estas v a r i l l a s  de choque se usan también para sos­

t en e r  l a s  inc lus iones  que en l o s  moldes se neces iten,  que 

se introducen en aberturas de l o s  extremos de dichas v a r i ­

l l a s ,  de t a l  modo que a l  cerra rse  l o s  t roqu e le s  la s  in c lu ­

siones son arrastradas hac ia  abajo a l a s  pos ic iones  que ha­

yan de ocupar en e l  i n t e r i o r  de l o s  moldes.

La parte superior de la  máquina, está dispuesta 

én un armazón 40, prolongado hacia arriba desde el basamen­

to 14, a un lado de la mesa 11. El extremo superior del ar­

mazón 40, se prolonga hacia el interior, por encima del bor 

de de la  mesa. En el armazón 40 se disponen medios para f i ­

jar cilindros hidráulicos de sujeción y un cilindro inyec­

tor a la  parte horizontalmente prolongada de aquel. Se ob­

servará también que, inmediatamente debajo de la  parte adya 

cente de la  mesa 11, se dispone un apoyo 41 que forma cuer­

po con el armazón 40, de modo que al aplicar la  presión 

hidráulica, el borde adyacente de la  mesa 11 estará soste­

nido independíentemente del árbol 12, que asi se libra  de 

los esfuerzos de corvadura. Dado que sobre cada troquel se
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¿¡TÍfca una presión de unas 125 toneladas, se hace nías evi­

dente la  insuficiencia de sostener los troqueles por la  me­

sa 11 solamente.
Con referencia a la  f ig . 3, se ha dispuesto un par 

de cilindros de sujeción 42 unidos a la  parte volada o sa­

liente del armazón 40, de los cuales sobresalen hacia abajo 

vastagos 43 que se sujetan a una placa de presión 44. Para 

el movimiento alternativo simultaneo de los vastagos 43 de 

los pistones y de la  placa de presión 44, se disponen vál­

vulas y conductos adecuados, no representados en el dibujo. 

Al suministrar fluido a presión a los cilindros 42, la  pla­

ca de presión 44 desciende contra la  superficie superior de 

la  placa de matriz 22, para sujetar ésta fuertemente contra 

el bloque de troquel 21. Bn el tamaño de la  máquina repre­

sentada, el fluido aplicado a los cilindros 42 está someti­

do a una presión ta l que se desarrolla una fuerza de compre­

sión de unas 125 toneladas para mantener los troqueles ce­

rrados .
La placa de presión 44 tiene un orific io  central 

en el que esta montado, para movimiento alternativo, un ci­

lindro inyector 45 prolongado hacia arriba entre los dos 

cilindros 42, y cuyo extremo itoferior está provisto de un 

resalto 57. Un muelle de compresión 46 empuja elásticamen­

te el resalto del cilindro inyector 45 hacia abaje en la  

placa 44, contra un tuerca de tope 58 . 351 extremo inferior 

del cilindro inyector 45 tiene una tobera 47 adecuada para 

funcionar en combinación con los encajes 23.

Bn el interior del cilindro 45, está montado un 

pisón o ariete tubular de inyección 48, para movimiento a l­

ternativo, cuyo extremo superior forma cuerpo con un pistón
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tor 60. 151 fluido aplicado entre el pistón 49 y el 

superior del cilindro SO, obliga a descender al pisón 48 

dentro del cilindro inyector 45, para de este modo impulsar 

el material que pueda estar en el interior de este cilindro

hacia el exterior, a través de la  tobera 47.
SI cilindro 48 tiene un núcleo macizo 51, de modo

que el material plástico que se empuja hacia abajo a tra­

vés del Cilindro in yec to r  ee de forma tubular y de paredes 

relativamente delgadas. El material plástico pulverizado es 

relativamente mal conductor del calor y, dado ,ue debe ca­

lentarse en el cilindro inyector 45, la  calefacción se logra 

en mejores oondicionee cuando la  sección transversal del ma-

te ria l es reducida.
Sobre el armazón 40 se monta una tolva 62 para el 

material, que por medio de un conducto apropiado se conecta 

con una salida 53 de la  parte superior del cilindro inyec­

tor 45, de modo que cuando e l pisón 48 ocupa su posición 

más elevada, el material circulará desde la  tolva 52 hacia 

abajo, a través de esta abertura, al interior del cilindro 

45. Al empujar hacia abajo el pisón 4a, la entrada 53 queda 

cubierta por él, y no puede penetrar material. Alrededor de 

la  parte exterior del cilindro 45 ee instala una bobina 54 

de caldeo por inducción, que calienta a dicho cilindro y 

al núcleo 51 por inducción a frecuencia elevada. Beto, des­

de luego, calentará por conducción, el material del interior

del cilindro.
Con referencia a las flga . 6 a 9, se representa la  

sucesión de operaciones para cada clcin del cilindro inyeo-

6» tor, al pasar la  îesa 11 cada uno de los troqueles a la  jjo-

w.
!feí

■

5.
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eloién adecuada, debajo del cilindro inyector. I *  I**® *  

de matriz 22, ce comprime contra cu bloque de troquel, por 

el mecanismo de enlacee articuladoe antee descrito; asi se 

cierran los troqueles antes de llegar debajo del cilindro 

inyector. Esto se representa en la  f ig . 6. bae<3> se suminis 

tra rlúido a presión a los extremos superiores de los cilin  

dros 42, y ello impulsa a la  placa de presión 44 y al c ilin  

dro inyector 45 hacia ahajo, a la  posición representada en 

la  f ig . 7 . Bn este momento, la  tobera 47 penetra en el en­

caje 23, oero la  placa 44 no se ha comprimido aón contra el 

bloque de troquel. *1 ulterior movimiento de la  placa de 

Presión 44, hace que ésta se ajuste sn la  cara superior de 

la  placa de matriz 22. Esto es posible por la  compresión 

del muelle 46 oue, una vez comprimido, empuja elásticamente 

la  tobera 47 contra el encaje 23, pero la  fuerza principal 

ejercida per la  placa de presión 44, es absorbida por la  

cara superior del troquel, para sostener juntos los elemen­

tes. El muelle 46 es de tamaño suficiente para que la  tobe 

ra 47 se sostenga fuertemente -  aunque de modo elástico -

en el interior del encabe 23.
, / * « ̂  n o eí̂ f ufiíido ffn lo s c il indro s Con la  presión todavía actuanuo «u.

, % 49 v el oisón 48 se mueve42, se aplica presión al cilindro 49 y ex pis
hacia abajo, empujando asi una carga de material, a través

de la  tob era  47. hacia el caso 45, desde el cual se ve cb li

Sad* a entrar en las cavidades 24 de los moldes. La presión

se sostiene unos segundos sobre el material, v luego se suel

ta  del Pistón 49 aplicándose debajo del mismo para hacer

ascender el pisón 48. A continuación se aplica presión

10. extremos inferiores de los cilindros 42, para levantar

la  Placa de erosión 44. EL movimiento de ésta ha de ser solo
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relfttivamente psnueño, o lo justamente oreeiso cara nue el 

troquel pueda desplazarse lateralmente, por rotación de la 

mesa, desde debajo del cilindro inyector.

Una vez lleno, cada uno de los troqueles se mueve 

intermitentemente 1/12 de revolución cada vez sobre la  mesa 

11, pero los elementos de aquellos están todavía sostenidos 

juntos por los enlaces ar t icu lados  30 y 31 durante unas seis 

o 3iete estaciones o paradas más a llá  del cilindro inyector

Cuando la  mesa ha recorrido, aproximadamente, media revolu­

ción, cada rodillo 33 se ajusta en la  parte elevada 35 de 

la  carrera en forma de leva, soltando así los enlaces a rti­

culados 30 y 31 y levantando la  placa 22 para abrir las ca­

vidades del troquel. Las varillas de choque 36 se empujan 

también hacia arriba, para retirar la  pieza moldeada.

Con las piezas que precisan inclusiones, es conve­

niente preparar la  pista 34 en forma de leva para mantener

los troqueles abiertos durante tres o cuatro estaciones o 

paradas, a fin de dar al operador el tiempo necesario para 

retirar las piezas moldeadas, limpiar loe troqueles y colo­

car las nuevas inclusiones necesarias.
Entre las muchas ventajas derivadas del empleo de 

la  máquina perfeccionada, es conveniente mencionar que puede 

moldearse el material termo estable que requiere de un minuto 

a un minuto y medio para solidificarse, sin que la nasa del 

interior de la tobera de inyección esté ni tan solo parcial­

mente solidificada. Entre los ciclos del cilindro de inyec­

ción, transcurren sólo de 10 a 12 segundos, y ello impide 

la  solidificación del material del interior de la tobera,con 

lo cual se elimina la  necesidad de limpiarla entre cada dos 

operaciones >ie inyección.37 5.
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de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión »  que incluyen una máquina 

para este  ob je to ,  que comprende, en combinación: un basa-

, a  -rt . r A M  + í ür in  P i O Ü T ©  © 1  I d &  SQX&ST1 uO ;  V R 2? Í O omentó; un transportador  montado soore

moldes d ispuestos sobre e l  transportador ;  un d i s p o s i t i v o  in ­

y e c to r  de p lá s t i c o ,  f i j o  por encima de l  basamento; medios 

para accionar int  ermit ent mente  e l  transportador ,  de modo 

que l o s  moldes se coloquen sucesivamente en una pos ic ión  

adyacente a l  d i s p o s i t i v o  in yec to r ;  medios para sostener e l  

molde cerrado, durante l a  inyecc ión  d e l  p lá e t i c o  en su in ­

t e r i o r ,  con una pres ión  super ior  a l a  de inyecc ión,  y medios 

para mantener e l  molde cerrado, con una pres ión  i n f e r i o r ,  

durante va r io s  c i c l o s  u l t e r i o r e s  de actuación de l  d i s p o s i t i -

vo in y e c to r .
;.:5 . - "P e r fe c c ion an !  entos en máquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen una máquina 

según lo  e spec i f i cado  en e l  punto 1, en l a  que, durante l a  

operación de inyecc ión ,  e l  molde e s tá  sometido a l a  acción 

de un d i s p o s i t i v o  de c i e r r e  accionado por f lu ido  a presión 

y lú e  ¿o se mantiene cerrado, a presión i n f e r i o r ,  por un me­

canismo ar t icu lado  o de ‘b a l l e s t i l l a .

3Q . - "P e r  f e  colon ami en tos  en máquinas para e l  moldeo

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen una maquina 

para este  ob je to ,  que comprende: una mesa r o t a t i v a  con va­

r i o s  moldes de dos elementos montados encima de e l l a ;  medios 

para Hacer g i r a r  intermitentemente l a  mesa una d is ta n c ia  an­

gu la r  correspondiente a l a  separación entre moldes adyacen­

t e s ;  un d i s p o s i t i v o  inyec to r  de p lá s t i c o ,  f i j o  en un punto 

de l a  p e r i f e r i a  de l a  mesa; medios mecánicos para cerrar  e l  

molde antes de l l e g a r  a l a  pos ic ión  de inyecc ión y para man 

t en e r lo  cerrado durante un periodo, después de abandonar
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esa pos ic ión ,  y medios accionados por f lu ido  a presión, 

para sostener e l  molde cerrado durante l a  operación de in ­

yecc ión,  sometido a una presión super ior  a l a  desa rro l lada  

po r  los  medios mecánicos c i tados .

4 0 . - "Per fecc ionamientos  en máquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión » ,  que incluyen un d i s p o s i ­

t i v o  según lo  espec i f i cado  en e l  punto 3, p rov is to  de un me­

canismo de enlace ar t icu lado ,  u clonado por le va ,  para ce ­

r r a r  mecánicamente l o s  moldes y mantenerlos cerrados duran­

t e  va r ios  c i c l o s  a e funcionamiento de l  d i s p o s i t i v o  in yec to r .

5Q.-"-Perfeccionamientos en máquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión " ,  que incluyen un d is p o s i ­

t i v o  según lo  espec i f icado  en e l  punto 3, p rov is to  de medios 

h id ráu l i co s  adyacentes a l  d i s p o s i t i v o  inyector ,  para sos te ­

ner l o s  moldes cerrados, sometidos a pres ión  elevada, duran­

t e  l a  operación de inyecc ión .

° Q *- f r a c c i o n a m i e n t o s  en máquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d is p o s i ­

t i v o  según lo  e spec i f i cado  en e l  punto 3, p rov is to  de medios 

para a o r i r  automáticamente lo s  moldes en un punto p rede te r ­

minado, después de abandonar la  pos ic ión  de inyecc ión .

7 0 .- "Per fecc ionam i s i to s  en maquinas para e l  moldeo 

de masas p l á s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d i s p o s i t i ­

vo según lo  e spec i f i cado  en e l  punto 6, p r o v i s to  de medios 

para expulsar automáticamente del  molde l a  p ieza  moldeada, 

a l  ab r i r  e s t e .

80 . - "Perfeccionas a í en tos en máquinas para e l  moldeo 

ae masas p lá s t i c a s  por inyecc ión »  que incluyen un d i s p o s i t i ­

vo segón lo  r e iv ind icado  en e l  ..unto 3, en e l  que la  mesa 

esta montada en un basamento que sost iene  e l  armazón del
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d i s p o s i t i v o  in yec to r  y este comprende c iUnciros H idráu l icos  

de sujeción para su je ta r  e l  molde sometido a presión e le va ­

da durante l a  operación de inyecc ión,  y  o tro  c i l in d ro  hidrau 

l i c o  para r e a l i z a r  la  inyecc ión  d e l  mat e r ia l  p lá s t i c o  den­

t ro  de lo s  ,„oldes .

9 Q . - "P e r fe c c  i onami ento s en maquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d is p o s i ­

t i v o  según lo  espec i f i cado  en e l  punto 8, en e l  que l o s  me­

d ios  de su jec ión actúan automat i  cácente sol) re  cada molde 

sucesivo cuando estos  l l e gan  a l a  pos ic ión  de inyecc ión .

10 Q .— "P e r fe cc ión  mu i  ai to s en máquinas para e l  mol­

deo de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d i s ­

p o s i t i v o  según lo  re iv ind icado  en e l  punto 8 ó 9, en e l  

que e l  "basamento comprende también un ¡poyo para sostener 

l a  par te  adyacente de l a  mesa durante l a  operación de in ­

yección .

l i e . - "Per fecc ionamientos en máquinas para e l  mol­

deo de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d i s ­

p o s i t i v o  según lo  re iv ind icado  en e l  punto 8, en e l  que l o s  

p is tones  o émbolos de l o e  c i l in d r o s  h id ráu l i co s  de su jec ión 

se conectan por vastagos a una p laca  de presión d ispuesta 

para comprimí c l a  parte  superior d e l  molde, para mantener 

a este cerrado a pres ión  e levada durante l a  inyección .

12a . - "Per fecc ionam ientos  en maquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d i sp o s i ­

t i v o  según lo  espec i f i cado  en e l  punto 1 1 , en e l  que l a  p la ­

ca de pres ión t i en e  un o r i f i c i o  c en tra l  en e l  que está  mon­

tado a des l izam iento  un c i l in d ro  inyector ,  empujado n su 

pos ic ión  .-más ba ja  por un muelle de compresión y cuyo e x t r e ­

mo i n f e r i o r  const i tuye una tobera  adaptad-' para actuar en
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combinación, con un ancaj e de recepción de l a  misma, prepa­

rado en l a  p a r te  super ior  de l  molde.

132-i-"Perfeccionamientos en máquinas para e l  moldeo 

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d ispos i -  • 

t i v o  según lo  espec i f icado  en e l  punto 12, p rov is to  de medios 

para suministrar m a te r ia l  p lá s t i c o  a l  c i l in d ro  inyec to r  y 

de un pisón o a r i e t e  h idráulicamente accionado en dicho c i ­

l ind ro ,  que o b l i g a  al m a te r ia l  a penetrar  en e l  molde después 

de a travesar  l a  tobera .

14Q . - "Per fecc ionamientos  en maquinas para e l  mol­

deo de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d i s ­

p o s i t i v o  según lo  espec i f icado  en e l  punto 13, en e l  que e l  

pisón o a r i e t e  es hueco y se d e s l i z a  a lrededor  de un núcleo 

macizo en e l  c i l i n d r o  inyec to r ,  de modo que e l  m a te r ia l  piáis 

t i c o  ampu jado hacia  abajo a t r a v é s  de dicho c i l in d ro ,  t i en e  

forma tubular y paredes re la t ivam ente  de lgadas.

15Q .- "Per fecc ionam ientos  en E q u in a s  para e l  mol­

deo de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un d ispo ­

s i t i v o  üGgún lo  espec i f i cado  en cua lqu iera  de l o s  puntos an­

t e r i o r e s ,  p rov is to  de una bobina de inducción para e l  caldeo 

montada a lrededor de l  d i s p o s i t i v o  inyec to r  para ca len ta r  e l  

mat e r ia l  p lá s t i c o  de l  i n t e r i o r  del mismo.

1 6 0 . - " P e r f e c c i o n a ..len tos  en máquinas para e l  moldeo

de masas p lá s t i c a s  por inyecc ión "  que incluyen un aparato 

mejorado para l a  inyecc ión  de p l á s t i c o s ,  practicamente t a l  

como se ha d e s c r i t o  y se representa  en l o s  d ibujos  adjuntos.

170 . - "Per fecc iona.. , lentos en maquinas para e l  moldeo 

de masas p l á s t i c a s  por inyecc ión "  t a l  y como queda substan-

C i .% liu * i "t descr i to en l a  p resente  t e  o r í a  e i lus trado  en los

adjuntos d ibu jo s .
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Esta memoria consta de d i e z  y nueve hojas es c r i t a s

por una so la  c^ra.
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