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Este invento se refiere a maquinas para el moldeo

de materiales plésticos por inyeccién.

Existen dos procedimientos de empleo general para
el moldeo de materiales pléeticos y, para emplear con aque-
llos, se conocen dos clases de compuestos., Los dos métodos
son; el de compresién y el ae inyeccién; los dos-tipog de

materiales se clasifican en los grupos de "termoestables”

'y termoplasticos.

Con el metodo de compresion, el material pulverizado
se convierte en briquetas y éstas - que constituyen las fqz
nie8 primitivas -~ se colocan en moldes en los que se cqmpr&-
men y estabilizan por el calor. Con el método de inyeccion
el material se coloca en un cilindro inyector, en el gque
se calienta, y se empuja y expulsa luep a traves de unsa

Boquilla o tobera al interior de un molde calentado, some-
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permsnece en la tobera se caldea a la vez gue el del molde,
de modo que si se emplea una substancia "termoestable®, pue-~
?ae gsolidificarse e inutilizarse el material de la tobers,
‘bpebederos, compuertas, etc.

La whaquina corriente de inyeccién, consistia en
un troquel o matriz en el que seé obligaba a penetrér unag
tobera conectads con la canara de calefaccidén provista de
un pisén o ariete éon ella asociado. En cada ciclo de 1la
méquina, el pisén empujaba mat eriel sulverizado al interior
de la camara de calefaccidén y el que se encontraba en el
interior de ésta se veia obligado a pasar desde ella al
troquel, & través de la tobera. Bl troquel se mantenia ce-
rrado hasta que el material a moldear se endurecia, y lue-
g0 se separaba la pieza terminada, quedando el troquel dis
puesto para otro ciclo de la maquine.

Al inyectar materiales termoestables, el retardo
debido a la operacién de solidificacién o estabilizacidn,
1a abertura y separacién de los moldes y la limpieza y nue-
ve preparacién de los mismos con los nicleos eventualuente
precisos, daba lugar a que se solidificara, por lo ienos
en parte, el mat erial de la tobera y, antes de poder in-
yectar la nueva carga, era necesario expulsar la masa 30~

1idifieada en la boguilla.

Las ventajas &el moldeo por 1nyeccién, pueden
resumirse como sigue: »

Con la maguina de inyeccion no es preciso mante-
ner tamafios definidos de cribado del mat erial, como se ne-
cesita para obtener formas previas de peso uniformé.

Es ademas -.irmecesario afadir acido estearico u otro
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et erial para c¢6ftunicar al polvo la

1 moldeo por presidén. La diferencia entre el epeso medio

del bebedero de una pleza moldeads por inyeccién y el bor-

“vbollén de desecho de otra obtenida por compresidn, reduce

14 perdida de material de 20 # &« 6 % en favor del moldeo

por inyeccidén. Ademés, el moldeo por compresién requiere
el empleo de un calor fi{jo que no exceda de 177¢ C, mien-
tras que el moldec por inyeccién permite una solidificsa~-
ciéﬁ més rapida, de wocdo -~que es posible elevar el calor
e 2320 C. o wAs, Esto no puede hacerse en la waquina de mol

deo por presion, ya que las formas previas se solidifican

" alrededor de los bordes al dejarlas eén un wolde que este

a una tewperatura superior & 2320 C. was aun, 1la resisten-
cis de la pieza obtenida moldeando por ingyeccién, es consi-
derablem eite superior a la del cuerpo formado moldeando por
compresién, dado que la presién de inyeccién, mas elevada,
produce un material mas denso y compacto. Y, finaluente,

el moldeo por inyeccién permite un periodo de estabiliza-
cion més reducido, no requiere maquinaria para el brique-‘
tedo o manejo de las briquetas, ni la manipulacién y des-
montaje del molde y, en general, la instalacién mecanica

es mas reducida,

Asi pues, el objeto de este invento es proporcio=
nar una maquina de woldeo por inyeccién, en la que pueda
emplearse el material termoestable, construida de wodo tal
que la masa del interior de 1a tobera de inyeccion no se
solidifique entre operaciones de carga sucesivas de 18 ma=
quina. A

Bate invento consiste en una maquina de woldeo de

materisl plastico por inyeccidn, que comprende: un hasameyn
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tos un trdﬂepafﬁﬁdoi montado en la pé
samento; varios moldes montados sobre el traneportador;un

dispositive inyector de material plastico fijo en la parte
guperior del basawento; wedios pare hacer funcionar inter-
mitentemente el transportador, pare que los woldes se colo

quen sucesivsmente en posicién junto al dispositivo inyec-

‘tor: medios parsa want ener el molde cerrado durante la in-

yeccidn del plastico en el .ismo y sometido a una presion

superior a la de inyeccion, y medios para conservar el mol
de cerrado, sometido a una presién més reducida, durante
varios ciclos ulteriores de funcionamiento del dispositivo
de inyeccién.

Este invento consiste tambien en una maquina para
el moldeo de waterial plastico por inyeccidén, que compren=
de: una mesa rotativa, ocon varios moldes de dos piezas mon
tados encima de ella; medios para mover intermitentemente
la meaa nsciendola recorrer uns distancisa angularvcorres—
pondiente a la separacién entre moldes adyacentes; un dis-
positivo inyector de material plastico sujeto en un punto
de la periferia de la mesa; medios mecénicos para cerrar
el molde antes de que llegue a la posicidén de inyeccidn y
para mantenerlo cerrado durante un periodo de tiewpo des-
pues de abandonarla, y wedios accionados por fluldo a pre
sién para mantener un molde cerrado durante la operacidn
de 1nyeccién, sometido & una pfesién superior 8 la produ~
cida por dichos medios mecanicos.

BEn los dibujos adjuntos,

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

la méquina perfeccionada;

La fig. 2 es un corte por la linea 2-2 de la fig.l;
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e fig. 3 es un corte por la 1inea 3<%de T8
‘La fig., 4 es un corte por 1a linea 4-4 de la fig.2;

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

dds yEE#6s en esta maquina, ¥

Las figs. 6 & 9 son vistas esquesaticas que repre-
sentﬁn fases sucesivas .de la gsujecién del troquel ¥ de la
parte de inyeccion, del cicle usado en esta maquine.

Antes de describir detalladamente la maquina re-
presentada, es conveniente indicar gue se ha disgpuesto una
mesa circular, en la que estan montados varios moldes, ¥y
medios pars moverla intermitentemente haciendole recorrer
una distancia angular correspondiente a la gseparacion entre
los troqueles, En cada uno de estos se fija una grapa de
enlace articulads, para que al girar ls mesa los troqueles
ée cierren y se abran luego sucesivamente, Se dispone taum-
bien, en un punto de la periferia de la mesa, un mecanismo
hidraulico de compresién o sujecién; al llegar por turno
cada unc de los trogueles debajo de este mecanismo, se cle-
rra primero y luego se comﬁrimen entre si sus dos elementos.
congpresién‘hidraulica, inyectandose a continuacion el mate-
rial a traves de una abertura adecuada del troquel, para
llenar la cavidad de moldeo interior. Despues se 1néctiva
el mecanismo.hidréulico, pero se retiene todavia el dispo-
sitivo mecanico articulado de sujecién de los moldes, para
mantener sus elementos sin separar. A continuacidén giras la
nesa y se deja solidificar el meterial del troquel que aca-
ba de llenarse, mientras se llena el siguiente del modo que
acaba de describirse.

Bn la mequina represéntada, se han dispuesto doce

troqueles alrededor de la mesa y un mecanisme de gire de
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e8ta preperado de modo tal que transcurren léf%@gﬁﬂﬂéﬁﬁéh

" ¢re dos movimientos intermitentes sucesivos de aquella.Asi

se necesita un intervalo de 144 segundos para gue 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 actuacién del piston inyector. Por esta razén, el
material de las cavidades de los troqueles tiene tiempo bas
taﬁte para solidificarse, mightras gue el de la tobera de
inyeccién, que solo permanece en ella durante un ciclo de
operacion del pistdén inyector, no dispone de lapsc pars la
gsolidificacidén Y, consiguientemente, puede inyectarse en el
molde siguiente,

La waqu ina repiesentada, esté proyectada como tipo
de tauafio medio, con una descarge méaxima de 227 g. y calcu-
lada para desarrollar 113.500 kg, de presién de unidén, con
18 .160 kg, de presién de inyeccidn y 4.540 kg. de presion
de solidificacién.

Se comprendera, désde luego, qué las presiones pue-
den variarse para su adaptacién a los trabajos que se pro-
duzcan.

Con re@erencia a los dibujos, 10 representa un ba-
semento que sostiene una mess 11 relativamente grande mon-
tada en la parte superior para girar alrededor de un arbol
vertical 12, en el extremo inferior del cual esta sujeto un
engranaje de impulsién 13 que engrana con un pifion 14 suje-
to a una ruede de estrells 15 de un wecanismo de movimien-
to periodico o intermitente; el pifion y la rueda de estre-
1la estén montados, para rotacidén, en un arbol adecuado 55
del interior del basawento 10, Un elemento impulsor del mo

vimiento intermitente, esta sujeto a un engranaje de nusi-
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un arvol 56, en posicién de engrane con un tomillo sin fin
18 sujeto al extremo del arbol 19 de un motor.

Kl engranaje 13 y el pifion 14, tienen una relacion
de 3 & 1, y la rueda de estrella 15 esta provista de cuetro
renuras, de modo que una revolucién del husillo 17 hace gi-
rar 1/12 de revolucién el engranaje 13.

De lo anterior se desprende que sl moverse el arbol
19 del motor, el engranaje de nusillo 17 giraré a una velo-
cided reducida que, & su vez, hara girar intermitentemente
1/12 de revolucién & la uess 11, por cada revolucion de
aquel. Bl periodo estacionario de la mesa entre dos moviwien
tos, es triple de la duracidén del periodo de movimiento.

Se dimsponen 12 zocalos 20 de troqueles, igualumente
separados, en un anillo de la periferia de la mesa 11, en
cade uno de los cuales esta sujeto un vloque de'troquelAZI,
encima de cada uno de estos, se coloca‘una'placa de troquel
© matriz 22. Estos dos elementos tienen, en sus cuerpcs, ca-
vidades de moldeo 24, Cada una de las placas esta provista
de un encaje 23 de recepcién de la tobera, conectado con
1as cavidades de mol deoc por un paso 25 pelativamente redu-
cido. Asi, el material se dirigirad, por el paso 25, a las
cavidades 24.

Desde cada placa 22 se prolongan hacis abajo, &
trévea de la mesa 11, dos barras de acoplamiento 26, cuyos
extremos inferiores estan conectados a un travesaiio 27, los
extremos superiores de estas barras de tensién estan provis
tos de cabezales adecuados para poder arrastrar haciza abajo
las placas de troquel 22. Ios extremos inferiores de estos

tirantes, tienen elementos 28 taladrados, gque se conectan -
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articuladamente a la viga 27. , 7

Se observara que en la superficie 1nferioiyﬁé*1a
mesa, entre cada par de barras 26, se disponen gorrones 29
y que entre cada uno de estos y el oeutfo de la viga 27
edyacente, se prolonga un par de enlaces articulados 30 y
31, respectivamente. El enlace articulado superior 31 tiene
un brazo 32, que con el JSorma cﬁerpo, que se prolonga a un
1ado de la lines central de articulacién y que esté provis=
to de un rodillo adecuado 33 que funciona en una ranura 34
en forma de leva, tallade alrededor de la parte interior
del basamento 10, Cuando los enlaces articulados 30 y 31
ccupan la posicidn representada en la fig. 3, la vige ed-
yacente 27 se vera impulsade hacia abajo, tensando as{ las
barras 26 para sujetar la placa 22 de matriz contra el blo-
que de troquel 21, Las barras estan ajustadas de modo tal
gue, cuando los enlaces articulados estan en prolengacién,
se ejerce una presién de 4,540 kg. para mantener los tro-
queles cerrados,

La ranura 34 en forwa de leva, esta preparada de
modo tal que al girar la mesa 11, los rodilles 33 se desli-
zan por una parte elzvada 35 durante 1/4 de revolucién, Bn -
esta posicidén, los enlaces 31 se mueven en sentido contra-
rio a las agujas de un reloj, para hacer ascender la vigsa
27, abriendo con ello los troqueles., Bn la fig. 2, la parte
elevéda se representa como posicién abierta.

4 traves de cads bloque de troquel 21 se prolongan
hacia abajo varias varillas de choque 36, hasta un hueco
adecuadq del zocale sdyacente 20, conectadas a un disco de
actuacidén 37 que, & su vez, estd accionado por un pistén 38

prolonguado hacia abajo a traves de la parte adyacente del
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del pistén 38, se encuentra precisamente por encima del pa-
sador de articulacién del enlace articulado 31, En el brazo
32, inmediatamente debajo del pistén 38, se talla una leva
39 de un contorno tal que, cuando los .enlaces ocupan ls po~-
sicién representada, la leva 39 esta fuera de contacto con
el extremo del pistén 38, Sin ewmbargo, cuando los enlaces
articulados se encuentran recogidos, la leva 39 coopersa con
el extremo inferior del pistdén 38 para levantar el disco
37, empujando asi hacia arriba las varillas 36, para extraer
la pieza moldeada que se ha formado en: el troquel,

Bgtas vgrillas de choque se usan tambien paras sos-
tener las 1nélusiones que en los moldes se neccsiten, que
se introducen en aberturas de los extremos de dichas vari-
llas, de tal modo que al cerrarse los troqueles las inclu-
siones son arrastradas hacia abajo & las posiciones que ha-
yan de ocupar en el interior de 1os moldes.

La parte suéefior de la maquina, esta dispuesta
en un aramazdn 40, prolongado haciea arriba desde ellbasamen-
to 14,.a un lado de 1e mesa 11. Bl extremc superior del ar-
mazén 40, se prolonga hacia el interior, por encima del bor
de de la mesa. En el armazdén 40 se disponen medios para fi-
jar cilindros hidraltlicos de sujecién y un cilindro inyec-
tor & la parte horizontalmente prolongada de aguel. Se ob-
servara tanbien que, inmediatanmente debajo de 1a parte adya
cente de 1la mesa 11, se dispone un a,.oyo 41 que forma cuer-
po con el armazon 40, de modo que al aplicar la presion
hidradlica, el borde adyacente de 1la mesa 11 estaré soste-
nido independienteniente del arbol 12, que asi se libra de

los esfuerzos de curvadura, Dado que sobre cada troquel se



7 %% una presidén de unas 125 toneladas, se hace mh
‘dente la insuficiencia de sostener los troqueles por la me-
" ga 11 solamente.
? Con referencia a la fig. 3, se ha dispuesto un par
‘ de cilindros de sujecién 42 unidos a la parte volada .o s&-
liente del armazén 40, de los cuales sobresalen hacia abajo
vastagbs 43 que se sujetan a una place de presion 44. Para
el movimiento alternativo simulténeo de los vastagos 43 de
los pistones y de la placa de presién 44, se disponen val=-
vulas y conductbs adecuados, no representados en el dibujo.
Al suwinistrar fluido a presion a los cilindros 42, la pla-
ca de presidén 44 desciende contra la superficie superior de
la placa de matriz 22, para sujetar asta fuertemente contra
el bloque de troguel 21. En el tamafio de la maquina repre-
sentada, el fluido mplicado a los cilindros 42 estd someti-
do a una presién tal que se desarrolla una fuerza de compre-
gién de unas 1:2b toneladas para mantener los troqueles ce=-
rrados.
La placa de presién 44 tiene un orificio csentral
‘en el que esta montado, pare mcvimiento alternativo, un ci-
lindro inyector 45 prolongado hacia arriba entre los dos
cilindros 42, y cuyo extremo inferior esta provisto de un
resalto 57. Un muelle de compresiéon 46 empuja élésticamen-
te el resalto del cilindro inyector 45 hacia sbaje en la
placa 44, contre un tuerca de tope 58, Bl extremo inferiorx
del cilindro inyector 45 tiene unsa tobera 47 adecuada parse
funcionar en combinacién con los encajes 25..

En el interior del cilindro 45, est4 wontedo un
pisén o ariete tubular de inyeccién 48, para movimiento al-

ternativo, cuyo extreuo superior forma cuerpo con un piston



49 Hdo p&fﬁ*ﬁﬁ%imiento alternativo en un

tor 50. Bl fluido aplicado entre el piston 49 y el extremo
" guperior del ¢ilindro 50, obligsa & descender al pisoén 48
‘dentro del ecilindre inyector 45, para de este wodo impulsar
el material que pueda estar ern el interior de este cilindro
hacis el exterior, a‘traves de la tobera 47.

E1 cilindro 45 tiene un nGcleo macizo 51, de modo
que el materisl plastico que ge. empuja hacia abajo & tra-
ves del cilindro inyector es de forma tubular y de paredes
relativamente delgadas. El material plastico‘pulverizado es
relativamente .ial conductor del calor y, dado que debe ca-
lentarse en el cilindro inyector 45, la calefaccién se logra
en mejores condiciones cuando la geccidn transversal del ma-
terial es reducida, |

Sobre el armazoén 40 se monta una tolva B2 para el
material, que por medio de un conducto aproplado se conecta
con una salida 53 de la parte superior del cilindro inyec-
tor 45, de wodo que cuando el pison 48 ocupa su posicidn
whe elevads, el wmaterial circulara desde la tolva 52 hacia
abajo, a traves de esta abertura, &l interior del cilindro
45, Al empujar hacia abajo el pison 48, ls entrade 53Aqueda
cubierta por &1, y no puede penetrar material. Alrededor de
la parte exterior‘del cilindro 45 se instala una vobina 54
de caldeo por induccién, que calienta a dicho cilindro ¥
al ntcleo 51 por induccién a frecuencia elevada. Bsto, des-
de luewp, calentarad por conduceién, el material del interior
del cilindro. »

Con referencia a las figs. 6 a 9, se representa la
gucesidén de operaciones para cada ciclo del cilindro inyec-

tor, &l pasar 1a wesa 11 cada uno de los troqueles & la po-
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de matriz 22, se comprime contra su blogue de t roquel, por

 “adecuads, debajo del ¢cilindro inyect

el mecanismo de enlaces srticulados antes descrito; asi se

“eclerran los troqueles antes de llegar debajo del cilindro

” 1nyector. Tsto se representa en 1a fig. 6. Luexp se susinig

tra fluido a presién a los extreumos superiores de los cilin
dros 42, y ello impulsa a la placa de presién 44 y al cilin
dro inyector 45 hacia abajo, @ 1a posicion representada en
ia fig. 7. En este momento, la tobera 47 penetra en el en-
caje 23, pero la placa 44 no se ha comprimido aun contra el
plocue de troquel. El ulterior movimiénto de la placa de
oresion 44, hace que 4sta se ajuste en la cara superior de
1a placa de matriz 22, Bsto es posible por la compresion
del wmuelle 46 aue, una Vez comprimido, ewpuja elasticamente
1a tobera 47 contra el encaje 23, pero la fuerza principal
ejercida por la placa de presién 44, es absorbida por la
cara superior del troquel, para sostener juntos los eleuen-
tos. El muelle 46 es de tamafio suficiente para gueé 1a tobe
re 47 se sostenga fuertemente = aunque de mwodo elastico -
en el interior.del encaje 23,

Con la presidn todavia actuando en los cilindros
42, se aplica presién al cilindro 49 v el pisdn 48 se mueve
haecin abajo, empu jando a8l una carga de mat erial, =2 través
de la tobers 47, hacia el oaso 45, desde el cual se ve obli
gnda. a entrar en 1as cavidades 24 de 1os moldes, La presion
ge sostiene unos segundos gsobre el material, v luego 8€ suel
ta del oistén 49 aplicandose jebaio del mismo para hacer
ascender el pison 48. A continuacién se aolica presion 8
108 extremos inferiores de los cilindros 42, oara levantar

1s placa de oresién 44 . El movimiento de ésta ha de ser solo
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relativanente oeouedo, o 10 justamente ore ‘ nye el
troquel puedsa desplazarse lateralmente, por rotacion de 1la
mesa, desde debgajo del cilindro inyector.

Una vez lleno, cada uno e loa trogueles se mueve
internitent emente 1/12 de revolucién cd@a vez sobre la nesa
11, pero los elewentos de aquellos estan todavia sostenidos
juntos por los enlaces articulados 30 y 31 dursnte unas seis
o siete estaciones o paradss whs alla del cilindro inyector
Cusndo la mesa ha recorrido, aproximadameute, media revolu-
¢ién, cada rodillo 33 se ajusta en la parte elevada 35 de
1a carrera en forna de leva, soltando asi los enlaces arti-
culados 30 y 31 ¥y levactando la placa 22 para sbrir las ca-
vidades del troquel, Las vearillas de choque 356 se e:spujan
tambien hacia arriba, para retirar 1n piezma moldeada,

Con 1las piezas gue precisa: inclusiones, es conve-
niente preparar la pista 34 en forma de leva parsa mantener
los troqueles ablertos durant=> tres o cuxztro estaciones o
paradas, a fin de dar al operador el tiempo neccsario para
retirar las plezas .oldeadas, limpiar lo= trogueles y colo-
oar las nuevas inclusiones necesarias.

Entre las muchas ventajas derivadas del cmpleo de
1a maguina perfeccionada, es conveniente mencionar gue puede
soldearse el material termoestable que requiere de un minuto
% un minute y medio para solidificarse, sin que la masa del
jntericr de la tober=a de inyeccién esté ni tan solo psarcial-
wente solidificada. Bntre los ciclos del c¢ilindro de inyec-
cién, transcurren sbélo de 10 a 12 segundos, v ello impide
1a solidificacién del material del interior de la tobera, con
lo Eual se elimina 1la nocenidad de limpiarla entre cada dos

operaciones de inyeccion.,
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Utra vemtajn de Wwmhquios perfacetonadn e e 1ia
presibén apltcads a 1 tobera de tnyeceidn y al materisl,
gotun en unn direceidn que tionde a empujar uno rontra otre
jon elemsntows dal trocuel . Le prewi&n de sajecidn, es pues
1s sums d9 La® presionesn swsint stradus por lo® eilindyros
42 y 50, Cunnde la tobers de fnyeccidén =e inserts en kngule
regte entre lns aitades del treguel, l= preatién a ella apll
cada tiende n ssparsr los elenentow del uslde, ds pedo qus
ia placa de sresibn, pusrs vencer coth presién de inyecelédn,
ha de sjercer un o fuarse muche nae slevado,

#n ia conatrueeié#, nisponticibn y cowbinacibn de
lonm distinton elementon de este dispositive perfeceionado,
pusden int roducirae algunon cambion, deowde luege ain saeza~
rarse del espiritu del itnveonto.

) g

dablendo ys deserito muplismente la aaturalezxa
del invente, asi como la manara de 1levarlo a cabo en 1la
graotica, we hags constar uve las dispesiciones ant erior-
nonte deteritas sAon wuacopt ibles de ligeras sodifionciconen
des detalls, =in gue Jer ello se altere al principte funda-
sental del invento, Tmuxbien =e hace constar gwe dicho invep
to s refiere s uns Patente presentada em los Hetsdes Uni~
dos de america con facha 29 de Junie de 194U, bajo el n®
243,106, acogiendose, 0T 1o tante, a los beneficles que
conceden los Convenios Int eraacionnles an viger, aiendeo 1o
sue coustituye 1= esencis de dichoe invento y per e e se
solicits catente de Invencidn per vointe sfios on Zupafisg
pepfecciona.tentos en niquinas pnra el woldeo de masas plAas
ticae por inysceidn”; caract orizandose por lo atgulente:

18 ,=~"ferfeccionsa:ientos en shguines gars el msldeo
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de masas plasticas por inyeccion® que incluyen unsa naquina
para este objeto, que couprende, en combinucién: un basa=
mento; un transportsdor montado sobre el basamento; varios
noldes dispunstos sobre el transportador; un dispositivo in-
yector de plastico, fijo por encima del basamento; medlios
para acclonar int eruit ent emente el transportador, de modo
gue los moldes se cologuen sucesivanente en uns posici’n
adyacente al dispositivo inyector; medios para sostener el
iolde cerrado, durante la inyeccion del plastico en su in-
terior, con una oresién superior a la de inyeccion, y medios
para mantener el wmolde cerrado, con unA presion inferior,
durante varios ciclos ulteriores de actuacidén del dispositi-
vo inyector.

o ,-"pPaerfeccionani entos en maquinas para el moldeo
de masas plasticas por inyeccién® que incluyen una maquina
segin lo especificado en el punto 1, en la que, durante la
operacion de inyeccidén, el molde ests sometido a la acclon
de un dispositivo de cierre accionado por f1uido a presion
y lu=0 8e mantiene cerrado, a presién inferior, por un me-
canismo articulado o de vallestilla.

30 ,=-"Parfescionasi antos en jzaquinas para el moldeo
de :masas plasticas por inyeccion™ que incluyen una magquina
obara este objeto, que comprende: una wesa rotativa con va-
rios nmoldes de dos elementos wontados encima de ella; medios
para hacer girar intermitent emente la uesa una distancia an-
gular corresnondiente 1 1n segaracién entre moldes adyacen-
tes; un dispositivo inyector de plastico, fijo en un punto
de la periferis de la mesa; medios macanicos para cerrar el
molde antes de llegar a 1la posirion de inyeccion y pars man

tencrlo cerrado durante un puriodo, despues de abandonar
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esa posicidén, y medios accionudos por iluido a presion,
bAara sostener el molde cerrado durante la operacidén de in-
veccidn, sometido a uns presién superior a ls desarréilada
por los medios mneanicos citados,

40 ~-"pPerfeccionaiiaiios en WAQUin .8 Par= el moldeo
de ..asas pléasticas por inyeccion", que incluyen un disposi-
tivo segin lo especificado en el punto 3, provisto de un e-
canismo de enlace articulado, =u-ciocnado por leva, para ce=~
rrar necanicamente los coldes Y aantenerlos cerrados durén-
te varios ciclos de funcionaidento del dispositivo inyector.

52 ,-"perfeccionusientos en waquinas pars el moldeo
de wasas plésticas por inyeccién®, que incluyen un disposi=-
tivo segtn lo especificado en el sunto 3, provisto de medios
hidr&ulicos adyacentes al disovositivo inyector, para soste-
ner los moldes ceérrados, soumetidos a presidn elevada, duran-
te la operacidon de inyeccion.

60 ,-"pPerfeccionaniecitos en uiaguinas para el moldeo
de mases plasticas por inyeccion® que incluyen un disposi-
tivo segun lo esperificado en el punto 3, provisto de medios
para aovrir autonsaticauente los moldes en un punto predeter-
minado, despues de abandonar 1s posicion de inyeceidn.

72.-"Perfeccionaniswtos en maquinas para el moldeo
de masas plasticas por inyeccion" que incluyen un dispositi-
vo segin lo especificado en el gunto 6, provist: de pedios
para expulsar autowaticauente del molde lu pieza moldeads,
al abrir este,

89.-"Perfeccionaiwiios en waguinas 2ara el oldeo
de asas plasticas por inyeccion" que incluyen un dispositi-
vo segin lo reivindicado en el _unto 3, en el que 1la iiess

esta montada en un basamento que sostiene el araazon del
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dispositive inyector y este couprende cilinares uidraulicos
de sujecidén para sujetar el .olde soudido a prosidn eleva-
da durante la operscién de inyeccidén, y otro cilindro hidrau
lico para realizar la inyeccidn del :uat ~rial plastico den-
tro de los uwoldes,

49 ,="pPerfeccionariscnios en magquinas para el moldeo
de masas plasticas por inyeccion® gue incluyen un disposi-
tivo segin lo cspecificado an el punto &, en el que los me=
dios de sujecion actuan autosaticacente sobre cada :iolde
sucesivo cusmndo estos llegan a la posicion de inyéccién.

109 ,=¥"pPerfeccionwail aitos en ..aguinas para el mol-
deo de wuusas plasticas por inyeccidén" gue incluyen un dis-
positivo segin lo reivindicado en el punto 8 6 9, en el
que el basaranto comprende tambien un .poyo para sostener
la parte adyacente de la mesa durante la operacidén de in-
yeccidn,

119 ,-"Perfeccionanientos en uaquinas para el mol-
deo de masas plasticas por inyeccién® gue in<luyen un dis-
positivo segin lo relvindicado en el punto 8, en el que los
pistones o emkolos de los cilincdros hidraulicos de sujecion
se conectan por vastazos a una placa de presidn dispuests
parda coipri.d o 1w parte superior del molde, para mantener
# este cerrado a presion elevada durante lu inyeccidn.

129 ,-"Perfeccionanientos en maquinas para el moldeo
de masas plasticas por in&eocién" que ircluyen un disposi-
tivo segin lo especifiocado =n el punto 11, en el gque la pla-
cu de presién tienc un orificio central en el guée esté ..on=-
tado a deslizauil mite un cilindro inyector, eupujsdo a su
posicioa Lis baja por un welle de compresidén y cuyo extre-

0 inferior constituye una tobera adaptad» para actuar en
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combinacion con un encsje de recepcion de la mlsma, prepa-
rado en la parte superior del molde.

132~%Perfeccionanientos en waquinazs puara el soldeo
dé masas plasticas por inyeccion" que incluyen un disposi-
tivo segln lo especifiscado en el punto 12, provisto de medios
para swuinistrar material plastico «l cilindro inyector ¥y
de un pison o ariete hidraulicamsente acclonado en dicho ¢i-
lindro, que obliga al material a penetrar on el molde despucs
de atravesar 1lu tobera,

140 -"Perfeccionuuiontos en maquinas parsa el mol=-
deo de masas pliasticas por inyeccidén® que incluyen un dis-
positivo sezin lo especificado en el punto 13, en el que el
pisdn o ariete es hueco y se desliza alrededor de un nGceleo
macizo en el cilindro inyector, de modo que el material plas
tico ampujado hacia abajo a traves de dicho cilindro, tiene
f?rma tubular y paredes relativamente delgadas.,

152 ,-"Perfeccionumientos en maquinas para el mol-
deo de masas plasticas por inyeccion®™ gue incluyen un dispo-
sitivo segin lo especificado en cuslguiera de los puntos an;
teriores, provisto de una bobina de induccidn para el caldeo
nontada alrededor del dispositivo inyector para calentar el
mat arial pliastico del intorior del ismo.

162 .-"Perfecciona.icatos en wiquinas para el wmoldeo
de masas plasticas por inyeccidén" que incluyen un aparato
mejorado para la inyeccién de plasticos, practicamente tal
co:io se ha descrito y se representa con loo dibujos adjuntos.

179.-fPerfeccionawiﬁntos en Aaguinas puara el moldeo
de masas plasticas por inyeccién" tal y como queda substan-
clalwente descrito en la presente we.oria e 1lustrade en los

ad juntos dibujos,
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