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DE
INRVENCIORN

a favor de Don TIRSO DIAZ DE ILARRAZA Y SEGURA, de
nacionalidad espafiola, residente en Barcelons, Paseo
de Sen Juan, 80, 32, 18, por "NUEVO SISTEMA DE MOLDEO
POR INYECCION, DE OBJETOS DIVERSOS CON MATERIAS TER-
MOPLASTICAS".

‘MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a un nuevo sis-
tema de moldeo por inyeccién, de objetos diversos con
materias termopldsticas, mediante el cual se consigue
la obtencién de figuras, estatuas, objetos de adorno,
etc. de tamafios variables, aventajando la perfeccidén
del material acabado a la que pueden ofrecer las rea-
lizaciones corrientes, las cuales Unicamente pueden mol-
dear objetos de tamafios relativamente reducidos emplean-~
do voluminosas mdquinas en las que se precisan grandes

presiones.
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Esencialmente, congiste en partir de una cémara-
depdsito del material termopléstico, en comunicacién con
el correspondiente molde en el que se ha efectuado, pre-
via 0 conjuntamente con la inyeceidn, el vacio, consi-
guiéndose el traslado del material termopldstico desde
el depésito de inyeccién mediante la presién originada
por el desplazamiento de un émbolo accionado manual o
mecédnicamente, conjuntamente con la succidn de dicho ma-
terial ocasionada pof el vacfo de aire del molde, lo que
da lugar a una perfecta acomodacidén de la pasta caliente
en el propio molde, obteniéndose previamente la eleva-
cién de la temperatura necesaria para dar lugar a la
pastosidad del material termopldstico gracias a un horno
calefactor apropiado, el cual, cuando sea eléctrico, ird
dotado de resistencias apropiadas, colocadas en las pa-
redes del mismo.

No es nuevo el sistema de moldeo mediante el pro-
cedimiento de inyeccidén a presibén, que se utiliza tam-
bién eﬁ el moldeo de piezas metdlicas, introduciendo el
metal l{quido dentro de los moldes apropiados, a presidn,
as{ cémo es conocida la inyeccién para rellenar moldes
en frio con materias apropiadas.

De tipo mas moderno son las mdquinas inyectoras
de materisl termopldstico o resinas naturales y sintéti-
cas, como consecuencia de la nueva era de materiales
plédsticos.

EX moldeo por inyeccién tiene la notable ventaja

de facilitar la conformacién del material de acuerdo con
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los contornos interiores del molde, evitando dentro de
lo que cabe los poros, toda vez que mediante la presiéﬁ
la materia es obligada a acomodarse a los perfiles de
dicho molde y a comprimirse si las deficiencias en el
objeto acabado, tales como burbujas de aire e irregula-
ridades en su superficle o interior, etc.

Sin embargo, tal forma de moldeo precisa una
considerable presién que aumenta en relacién directa
a la magnitud del objeto, 6casionada por la contrapre-
8ién que da lugar el aire contenido en el molde, el cual
es obligado a salir por las rendijas o intersticilos del
precitado molde a medida que avanza el material en el
interior del mismo. Esto da como resultado el gue dicho
aire no sea, en muchos casos, completamente expulsado
del interior del elemento conformador, lo gue origina

a veces irregularidades en el objeto en las zonas en que

- el material no se ajusta a los entrantes o salientes del

molde, o bien que dentro de la masa moldeada se formen

burbujas de aire gque afean la pieza acabada cuando

esta es de material transldicido o transparente.

Mediante el sistema objeto de la invencién, es-
pecialmente ideado pata el moldeo de materias termo-
plésticas, aun cuando es aplicable al moldeo de otras
materias que se introducen a presién dentro del e;emen-
to cénformador mediante el inyectado, se eliminan estos
inconvenientes, toda vez que la presidn necesaria para
la inyeccién queda reducids en parte, compenséndose con

la succidén provocada por el vacio de aire del propio mol-

IVeeYwE e . 4
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de. Como se comprende la acomodacidén del material en
estado mds o menos pastoso conseguido por el calor,
serd perfecta teniendo en cuenta la no existencia de
aire en el elemento de moldeo, lo que evita los defec-
tos apuntados, en la superficie o0 en el interior del
objeto a elaborar. Ademas, este sistema permite la
obtqncién de cuerpos de gran tamafio, 1lo que no se ha
conseguido hasta el presente con los dispositivos em-
pleados, los cuales Unicamente moldean objetos de redu-
cidas dimensiones aun empleando miquinas provistas de
inyectores gque trabajen a gran presién.

Debe sefialarse que tal resultado conseguido
con el sistema de la invencidén es fruto no solamente
del vacio de aire del molde y de la presién del émbolo
inyector, sino también del mayor didmetro de los con-—
ductos de comunicacién entre el depésito del material
y el molde. Este aumento de la capacidad del conducto
facilita el desplazamiento de la masa pestosa del ma-
terial terhopléstico. Hasta el presente las maquinas
inyectoras ofrecen aguellos conductos de un didmetro
reducido, al efecto de que la compresién de la masa sea
absoluta al propio tiempo que para dasalojar el aire
residual, el cual debe escaparse por los intersticios
del propio molde. Dada la comstruccidén de estas méqui-
nas, no cabe aumentar las dimensiones de los conductos,
toda vez que existe el peligro de que el aire se in-
troduzca en la masa.

Para la mejor comprensién de la presente memo-
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ria descriptiva, se acompafian uﬁos dibujos en los que,
tan 8flo a titulo de ejemplo, se representan tres rea-
lizaciones practicas de dispositivos moldeadores por
inyeccién en los que se aplica el sistema indicado, cu-
yos dispositivos presentﬁn hornos eléctricos pare la
calefaccidén de la masa, pudiendo, no obstante, utili-
zarse otro sistema aproplado para obtener la tempera-
tpra adecuade del material.

En dicho dibujo, la figura 1 es una vista en
alzado seccionada de una méquine moldeadora destineda
a la elaboracién.de objetos de dimensiones reducidas;
la figura 2 es una variante de la figure anterior,
en la que el dispositivo se destina al moldeo de cuer-
yos de grandes dimensiones; y la figure 3 muestra un
molde de vaciados miltiples para la obtencidén de pe-—
quefios objetos en serie,

En el homo -l1-, de material refractario, se
coloca el elemento de calefaccidén, que esta constituido,
en el presente caso, por unas resistencias eléctricas
-2-, conectadas & un reéstato -3- para la regulacién
de la temperatura. |

En el interior de este horno -l1- va montada la
cémara de inyeccién, formada por el depésito cilindri-
co-cénico -4-, dentro del cual puede desplazarse el
émbolo presionador -5-, solidario de una barra -6-
que presenta un dentado en cremallera 47-, con el que
engrana el pifiln -8- accionable por medio de la manive-

la ~9-. Esta barra -6- viene guiada por la pieza -10-
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golidaria del ple ~ll-, estando la polea -8~ soportada
porel bastidor -l2-, unidos ambos al horno -l-. En ei
supuesto de que la transmisién del esfuerzo necesario
para la inyeccidn se efectde mediente una palance, mo-
tor o similar, los elementos descritos vendrén reeupia-
zados por las correspondientes piezas.

El depSsito —4— presente el cuello de salide
-13-, en el que se halla dispuesta una védlvula de paso
inico, en este caso comnstituida por una esferes ajus-
table 34—, desplazeble mediante ls palance -15-, la
cual pivota sobre la rdtula -=1l6-. Para conseguir la
fijacién de este palanca -15- en la posicién de abertura
de la valvula -l4- puede recurrirse a la colocacidn de
un pasador o elemento de retencidén -17-, colocado en
la abertura -18- g través de la cual se manipula aque-
lla palanca -15-. & continuecidén del cuello -13- figu-
ra una segunda prolongacién ~19-, destinades a recibir
al molde —20-. El ajuste entre el depbsito -4-,en la
mencionade zona de acoplamiento,y el molde -20- se con-
sigue mediante las oréjas -21-, entre las que se dispo-
nen las Juntas apropiadas para evitar entrada de aire
en el molde -20-.

El vaciado interior -22- del molde -20- presen-
ta, ademis de la comunicacién con el depésito inyector,
un segundo paso inferior protegido, al igual que el
primero por las Jjuntas dispuestas entre las orejas de
fijacién -23-. El conducto -24-, gue parte del molde

-20-, pone & este en conexidén con la bombe de vacio
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-25-~, acclonada por gu correspondiente motor -26-.

Para evitar que la succidén originada por la
mencionada bomba -25- ocasione el arrastre del material
termopléstico fuera de la cémara -22- del molde -20-,
se dispone a la salida de éste y dentro del conducte
-24- una plaquite ~27-, la cual, cuando se desplaza
impelida por el material, cierra un circuito eléctrico
conectado, a través de los conductores -28-, con la
bomba de vacfo -25-, dando lugar al parc de ésta. Ade-—
més, para eliminar toda posible averia en este disposi-
tivo de pero, queda previsto un sector transparente
-29-—- en el propio tubo =24~, a través del cual serd
visible el material arrastrado en el supuesto de que
le plaquits —27—- esté averiada. Antes de los dispositi-

vos =27- y =29~ se intercala en el conducto -24- la
llave -29-, la cual permite desconectar la bomba -25-

del molde -20-. _
En la variante de la figura 2,disefiada para el

moldeo de objetos de grandes dimensiones, figuran to-

dos los elementos descritos, con las siguientes diferen-~

cias: E1 émbolo -5-, dado gue esta destinado a propor-
cionar mayor presidén que la gque se obtiene con el de la
figura 1, estéd acoplado a otro émbolo -30- gue formas

parte de una prensa hidrdulica o de aceite -31-, sopor-

tada por los bastidores ~-32-. El ascenso o descenso de

este émbolé -30- ge fectua a través de la columma hidrdu-

lica impelida por otro pequefio émbolo -33- solidario

de una varilla dotada de dentado en cremallera -34-, ls
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cual engrana con el pifién de asccionamiento -35-, del
que es solidaria la manivela -36-,

Podré substituirse la pensa hidréulica o de
aceite por otre disposieidn motriz de diferentes carac-—
teristicas. | 7

Como puede observarse, el depésito de inyeccién
estéd dispuesto paralelo con respecto al molde -20-,
al efecto de evitar —toda vez que se trata de obte-
ner figuras u objetos de gran #amaﬁo—— gue la altura
del horno -l1- sea excesiva.

En la figura 3 se representa una segunda va-
riante del gistema descrito, en la que el molde -20-
presenta variass cdmaras conformadoras —22-, =22'~, =22%-,
-22'''-, dispuestas en serie, al efecto de conseguir
objetos de pequefio tamafio. La comunicacidén entre estas
cdmaras es continus, rellenando la maga el primer vacia-
do y pasando a continuacidén a los restantes.

Por lo gue respecta al funcionasmiento de estos
dispositivos, es el mismo en todas las realizaciones
indicadas,_consistiendo,en esencia,en lo siguiente:

Inicielmente, se introduce el material'termo-
pléstico en el depésito -4-, ya sea en polvo, triturado,
en estado pastoso, semilfquido o viscoso. En el supues-—
to de que este material termopldstico se cologue en
polvo, la propia temperatura del horno -l- lo reduciré
& une masa pastosa. Para facilitar la introduccién del
material, puede extrserse, mediante el sistema presio-

nador, el émbolo -5- del depésito -4-, para lo cual bas-—
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ta girar los pifiones -8~ (figura 1) o -35- (figura 2)

en sentido opuesto al de trebajo. Como se ha indicado,
la temperatura del horno -~l- puede regularse mediante

el reéstato -3- o medisnte otro medio cualquiera, sien-
do variable asimismo la forms de la calefaccidén que vie-—
ne representada en los presentes ejemplos, por tratarse
de hornos eléctricos, por unas resistencias -2-.

Una vez el material termopldstico ha consegui-
do la temperatura apropiada necesaria para el grado de
pastosidad adecuado pare dar lugar a la inyeccidén, y se
ha presionado previamente aguel material en el propio -
depbeito, se pone en movimiento lz bomba -25-, la cunal
estraerd el aire contenido en la cdmara -22- del molde
-20=-. El vacio puede ser absoluto o casi absoluto (del
orden de 0,001 a 0,000@1imm. de Hg), no cabiendo posi-
bilidad de entrada de-aire en el molde -20-~ por evitar-
los las juntae de cierre hermético colocadas en las ore-
jas de acoplamiento ~21l- y -23-, por una parte, y por
otra, por guedar completamente cerrado el pasoc del depd-
gito -4~ a la cédmara -22- mediante la valvula de paso
tnico -1l4-, cuyo ajuste debe ser perfecto.

Una vez obtenido el vacio necesario, se procede
al descenso del émbolo -5-, el cual comprimird a le ma-
sa del material termopldestico obligéndola a ocupar tam-
bién en forma compacta 0 comprimide el interior del
cuello -13-, rodeando a la védlvula -l4~. Acto seguido
se procede a la abertura de esta vdlvula -14-, lo cual

tiene lugar efectuando cierta presién sobre la palance -15-,
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la cual se fija en la posicién deseada medisnte el pasa-
dor u otro elemento apropiado -17-. Como sea que entre
el conducto del cuello -19- y el del -13- no existe
aire, toda vez que el espacioc del segundo estéd ocupado
por la masa pastosa y el del primerc comunica con la
bomba de vacfo, con la succidn originada por esta dlti-
ma en el molde -20-, al propio tiempo que con la presién
del émbolo -5-, todo ello coadyuvado por la holgeda co-
municacién entre inyector y molde, el material pasara
sin dificultad el interior de la cdmara -22- del molde
-20-, rellenandola totalmente sin encontrar resistencia
alguna por haber sido el aire extrafido previamente, 1lo
que elimina todo peligro de formacidén de burbujas en el
interior del objeto.

La masa pastosa seguira en el primer caso iepre—
sentado en la figura 1, un camino vertical, mientras gue
en la realizacidén de la figura 2 seguird una trayecto-
ria vertical, horizontal y nuevamente vertical. En am-
bos casos el ciclo es el mismo, con la nica diferencia
que la propia gravedad de la masa coadyuva al descenso
en el primer ejemplo, mientras que en el segundo debe
ser la misme vencida por la presién del émbolo -5-, el
cual es accionado por un medio més poderoso (prensa
hidrdulica, de aceite 0 motor).

Tiene especial interés el que el ajuste entre
las piezas gue componen el molde -20- sea perfecto,

a fin de evitar entrada de aire en 1la cémaia -22-.

Cuando este molde se componga unicamente de dos partes,

Ay — S T ———
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bastars disponer en les superficies de acoplamiento
juntas de hermeticidad, y cuando esté dividido en
varias piezae podrd recurrirse a proceder a un reves-
timiento de las uniones exteriores mediante un mate-
rial apropiado que impida el paso del aire.

Debkdo a la presién del émbolo y a la succién
originada por la bomba de vacfo, el material termoplds-
tico, una vez se ha rellenado el molde, tiende a prose-
guir su camino por el conducto de aspiracién -24-. Pare
evitarlo, se han colocado dos dispositivos, uno de ac-
clonamiento automdtico constitufdo por un interruptor
que cierra un circuito eléctrico en conexién con la
bomba, y otro formado por una simple placa transparen—
te que permite controlar el paso de la materia a tra-
vés del tubo, en el supuesto de que, por una causa
cualqguiera, quedara inutilizado el primer dispositivo
eléctrico, existiendo ademds una llave gque permite ce-
rrar el paso del material ¥ comprimir mejor a éste a
consecuencia de la presién que continia ejerciéndose
sobre el mismo, hasta que su resistencia indice el gra-
do de presidén deseado.

El molde -20- gueda soportado convenientemente
dentro del horno -1-, el cual presenta para la extrac-
cidn de aquél y para el examen, tanto del depésito in-
yector como de dicho molde, dos compuertas, no visibles
en el dibujo, situadas respectivamente frente a estos

dos elementos.

El proceso a seguir en el molde de vaciados mil-

-
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tiples es el mismo que el descrito, recorriendo la masa

de material termopldstico todas las cémaras a la presién
necesarlia.
Debe mencionarse que la masa pastosa ya carece
5e de aire en el depbsito inyector —4-—, debido a haber su-

frido una previa presidén que habrd desslojado a dicho
gas. .

Es variable la forma de ajusta, tanto del depéd-
sito inyector al molde como de éste al tubo de aspira-

10. cibén, siempre gque la hermeticidad en ambos casos ses
abaolnta.'Por lo querespecta a la capacidad del depd-
sito inyector, la misma debe ser superior a la del mol-
de, a fin de que el relleno se efectie de un modo con-
tinuo.

15. Pare el control de la temperatura y del vacio
se intercalarén debidamente los aparatos de medicién
apropiados. Ia indicascidén de que el molde estd ya to-
talmente ocupado por el material termopldstico vendrd
dada por los dispositivos situados en el tubo de aspi-

20. racién -24-. En el supuesto de que el material se in-
troduzca enel depdsito inyector en estado pastoso, se
dispondrd a la entrada del mismo un depdsito auxiliar
a la temperat%ggveniente,

Esta previsién no es-necesaria cuando la materia

25. se cologue en el horno en estado pulverulento o granu-
lado, toda vez gue, como se ha indicado, la propia tem-—
peratura de aquél darid lugar a la licuefaccién o semi-

licuefaccidén.
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Los conductos de acceso del material desde la

cémara inyeotora al molde serin desmontables para su
degobstruccién despuds de cada moldeo, a fin de dejar
libre paso para la operaeibn siguiente. E1 conducto

de aspiracién del aire precisard esta revisidn después
de cada labor, al efecto de que el aire que se extraiga
no encuentre dificultades a su salida del molde. E1 ma-
terial sobrante en las operaciones de desobstruccién
ruede emplearse nuevamente pare el moldeo.

Una vez moldeado un objeto determinado se extrae
del elemento conformador, colocandose en su lugar el
siguiente, al efecto de proseguir las operaciones. El
objeto sufre a su salida del molde un pulido y luego
podra recibir un barnizado, cromado o metalizacién,
previa preparacidén adecuada e independientemente del
ciclo descrito.

Para objetos de pequefio tamafio, la disposicién
de los elementos descritos responde a la representada
en la figura 1; para moldear cuerpos de mayores dimen-
siones se emplearén elementos similares a los de la
figura 2; y para objetos pequefios en serie, se recurri-
réd a la disposicibn de la figura 3.

En resumen, el orden de operaciones a efectuar
es el siguiente:

2) llenado del depésito inyector con material
en estado pastoso, o bien en polvo o triturado;

b) vacio del molde mediante bomba apropieda,

teniendo cerrado el paso del inyector a aquél;
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¢) presién previa de la masa en el propio de-

pésito inyector;

' 4) abertura de la vélvula para paso del material
termopldstico del depdsito de inyeacidén al molde, mate-—
rial que es impulsado por el émbolo presionador y por
la succién producida por la bomba;

e) relleno del molde;

£) paro de la bomba de vacio;

g) cierre del paso del inyector al molde cuan-
do la masa esté en éste suficientemente comprimida; y

h) extraccién del molde del horno y del objeto
acabado.

Las ventajas que reporta el moldeo por inyectddn
obtenido de acuerdo con el sistema objeto de la inven-
eidn, son las siguientes:

a) facilidad de moldeo;

b) menor esfuerzo de presién para la inyeccidn;

c) rapidez en la labor por ser mds ficil el paso
del material de acuerdo con el aumento de didmetro de
las conducciones entre inyector y molde;

d) eliminacidén de defectos en el moldeo provo-
cados por el aire residnal; ¥y

e) posibilidad de poder moldear objetos o cuer-
pos de dimensiones diversas.

Serédn independientes del objeto de la invencién
los materiales, formas y dimensiones de los elementos
componentes del dispositivo de moldeo descrito, eh sus

dos realizaciones, siempre que las variaclones que se
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NOT A

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencién:- 7

1. Nuevo sistema de moldeo pof inyeccién, de
objetos diversos con materias termopldsticas, que con-
siste en disppner en un horno de temperatura regulable
desde el exterior, en el cual en su interior, debida-
mente aislada y soportada, figura una cdmara-depésito
para el material termopiéstico a inyectar, provista di-
cha cdmara~depbsito de un émbolo presionador, el cual
puede accionarse manualmente, por medio de pifién y cre-
mallera, vis sin fin o por palanca de presién, 0 bien
por medio de pequefia prensa hidraulica o de aceite u
otra forma de presidn manual o a motor, presentando
dicha cémare-depdsito un cuello de salida para el mate-
rial termoplastico, en el qﬁe va dispuesta una valvula
de paso unico, que puede accionarse también desde el
exterior, estando el tubo o conducto que parte de di-
cha valvula en comunicacifén con el molde del objeto a
formar, molde que esta también en dependencia, mediante
otro conducto apropiado, de una bomba de vacf{o, de tal
modo que el paso del material pldstico en estado pasto-

so desde la cdmara—depSsitta al molde, viene dado por la
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accidén conjunta de la presidén que recibe el material

termoplastico por medio del émbolo inyector y por la
succlidén originada al formarse el vacio en el interior
del molde, cuyo vac{o puede hacerse tanto previa como
simultaneamente con el inyectado, viniendo coadyuvado
el desplazamiento de dicho material por su propia gra-
vedad cuando se moldean obJetos de reducidas dimensio-
nes.

2. Nuevo sistema de moldeo por inyecciédn, de
objetos diversos con materins termopldsticas, segin la
reivindicacién anterior, qué se caracteriza por el
hecho de gue la introduccidn del material termoplésti-
co en la camara inyectora puede tener lugar ya sea ver-—
tiéndolo en-estado pastogo, semiliquido o viscoso, o
bien colocédndolo en polvo o triturado, el cual, en este
dltimo caso, pasa al estado pastoso graclas a la aceién
del calor del horno que contiene el depdsito y el molde,
cuya temperatura, por ser graduable, concordard con las
caracter{sticas térmicas del material termopldstico em—
pleado.

3. Nuevo sistema de moldeo por inyeccién, de
objetos diversos con materias termopldsticas, segin las
reivindicaciones 1 y 2, que sa caracteriza por el hecho
de gue el molde presenta en sus mitades & partes, en sus
superficies de acoplamiento, juntas o elementos de ajus-
te, formando el todo un conjunto o blogue que posea 8dlo
una entrada para el material y otro de salida del aire

que es aspirado por la bomba de vacf{o, estando recubier-
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 estendo recubierto el molde, cuando se halla dividido

en varias piezas, por una materia imporosa gque recubre
la zona de sus juntas exteriores, con excepcién de los
antedichos accesos de entrada de material y salida de

aire.

4, Nuevo sistema de moldeo por inyeccién, de
objetos diversos con materias termopldsticas, segun las
reivindicaciones 1 a 3, que se caracteriza por el hecho
de que el moide puede ser colocado antes del relleno y
separado después del mismo de las conducciones respec-
tivas de acceso de material y salida de aire, mediante
apropiadas conexiones, permitjendo as{ el poder enfriar
el molde después de su relleno fuera del horno y prose-
guir la labor con otros moldes sucesivos adecuados,
soporténdolos convenientemente dentro del horno.

5. Nuevo sistema de moldeo por inyeccién, de
objetos diversos con materias termbpldsticas, segin las
reivindicaciones 1 a 4, que se caracteriza por el hecho
de que el molde dispueéto dentro del horno y, por lo
tanto, en un ambiente de temperatura adecuada, recibe
su relleno mediante una succién, ademds de la inyeccién,
en forme tal que permite que el material pueda slojarse
en el interior del molde con el miximo de cohesidn, sin
la formacién de burbujas de aire y con menos esfuerszo
de presibn, lo que permite poder moldear objetos de ma-
yor tamafio que los que usualmente se obtienen con siste-~
mas no dotados de dispositivo de vacio.

6. Nuevo sistema de moldeo por inyeccién, de

.y
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objetos diversos con materias termopldsticas, segin las

reivindicaciones 1 a 5, que se caracteriza por el hecho

de que cuando el sistema se aplice a méquinas inyectoras
cuyo horno sea eléctrico, dotado de elementos de inyec-

cién y vac{o, estén aguellas provistss de rebstatos y

de interruptores automidticos, para la regulacidén de las

correspondientes resistencias de caldeo.

7. Nuevo sistema de moldeo por inyeccidn, de
objetos diversos cbn materias termopldeticas, segin las
reivindicaciones 1 a2 6, que se caracierize por el hecho
de gque el conducto que une el molde con la bomba de
vacio presenﬁa un dispositivo que facilite el control
del relleno de dicho molde, as{ como un mecanismo de
paro de la bomba, zl efecto de peder dar por temwminsado
el trabajo de esta Ultima.

8. Nuevo sistema de moldeo por inyeccién, de
objetos diversos con materias termopldsticas, segin las
reivindicaciones 1 a 7, que se caracteriza por el hecho
de gque el sistema se aplica a toda clase de miquinas de
moldeo por inyeccién e presidn en caliente y en frfo.

9. Fuevo sistema de moldeo por inyeccién, de
objetos diversos con materias termopldsticas.

La presente memoris comsta de diez ¥y ocho hojas
folliadas, egscritas por una sola cara.

Barcelona, & 5 de noviembre de 1948.
Tirso DIAZ DB ILARRAZA Y SBGURA
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