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PATENTEBE p :
. . 1875353
INVENCION

a- favor de Don TIRSO DIAZ DE ILARRAZA Y.SEGURA, de nacio-
nalidad espafiola, residente en Barcelona, Paseo de San
Juan, 80, 32, 12, por "NUEVA MAQUINA DE COMPRIMIR MATE-
RIAL TERMOPLASTICO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a una nueva mé-
guina de comprimir material termopléstico, aplicable al
moldeo de objetos de cualquier especie, cuyo principio
general de funcionamiento queda expuesto en le patente
N¢ 185.944 del propio solicitante.

Ta presente invencidén constituye por tanto un
complemento de aquella patente, aungue también indepen-~
diente de ia misma, por cuanto en aquélla se reivindicé
un sistema en el que, para exponerlo claramente, era pre-—

ciso incluir una maquina apta para llevarlo a la précti-
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ca, aun cuando se tuvo ya en cuenta que si blen con di-
cha maquina se podria llegar a conseguir la aplicacién
de dicho sistema de moldeo, era conveniente, una vegz
reivindicado el sistema, proceder gl estudio y creacidn
de una méqguina més perfecta que reuniera las mejores
condiciones factibles para trasladar el material termo-
plédstico en estado moldeable desde el depdsito al molde,
previendo al propio tiempo gue fuese Util no sélo para
el moldeo en el vacio propio para los objetos de detalle
o relieve grandes o pequefios, sino que también para po-

derla utilizar en el moldeo de piezas de diferentes tama-

- flos que, por carecer de detalles de relieve, no fuese

imprescindible, en algunos casos, acogerse al sistema
de vacio.

Uno de los principios fundamentales de toda in-
dustria, es el de que la misma se pueda llevar g la préc-
tica con la mixima sencillez posible, a cuyo fin las mé~
quinas a usar o utilizar, ademds del méximo posible de
simplicidad en la construceidn y utilizacidén, deben te-
ner tembién la del manejo y uso prdctico.

Por tal motivo, no se dejdé de tener en cuenta
gue al ejercer la presidén sobre todo el material exis-
tente en el recipilente para irlo desplazando hacia los
moldes suponia ello un esfuerzo de empuje que se podria
llegar a disminulr mediante empujes o presiones parcia-
les, pero que al propio tiempo permitiera salir més can-
tidad de material por el conducto correspondiente, credn-

dose para ello una médquina spropiada que reuniera tales
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condiciones. También se tuvo en cuenta gue la vélvula

para abrir y cerrar el conducto del paso del material
al conducto del molde, previo el vacio en la forma ex-
puesta en la patente antes aludida, no reuniria las me-
jores condiciones deseadas para su facil manejo y por
ello ya se expuso en la referida patente que podia ser
aquella vilvula de caracteristicas variables, ya que
la forma de abertura y cierre no afectaba al sistema.
Partiendo, pues, de la base de gque dicho sistema
de moldeo reivindicado es sumsmente apropiado para el
moldeo de piezas de tamafios mayores que los conseguidos
hasta la fecha mediante otros sistemas y espeéialmente
para el de grandes objetos con o0 sin miras de detalle
(figuras artisticas o partes acoplables de lamparas col-
gantes, murales o de sobremesa) se ha procedido al estu-
dio de la creacién de une nueva miguina especial que fen-
ga por objeto llevar a la préactica aquel sistema de mol-
deo en las mejores condiciones posibles y qgue, al propio
tiempo, pueda ser utilizada tembién para el moldeo de ob-
jetos que para su fabricacidn no sea imprescindible el
sistema de vacio, sea cuel fuere el tamafio de dichos ob-
jetos, mdquina que, en sintesis, no precisard para su
empleo tener gue hacerse presidn sobre todo el material
contenido en el recipiente-caldera, ni, para actuar la
valvula de salida de material de la misma, una vez hecho
el vacio en el molde y en el conducto gue ha de llevarlo
al mismo, precisard vencer la resistencia que supone tal

clase de vilvula.
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La presente invencién se refiere, pues, a una
nueva miquina para moldear el material termoplastico,
entre los que se hallan por ejemplo, los de tipo polis-
tireno, plexiglés, pollopds, etc. o resinas de diferen-
tes clases apropiadas para el moldeo mediante la inyec-
cidén o presibn en caliente, es decir de aquellos mate-
riales moldeables gue para intrcducirlos en el molde y
configurarlos dentro del mismo precisa convertirlos pre—
vizmente de sélidos en estazdo mds o menos flufdico o de
fusidén mediante el calor, materiales gue luego, al enfriar-
se, adquleren solidez y dureza.

En las hasta hoy conocidas miquinas de inyectar
para conseguir el moldeo de dichos materiales cuyo es-—
tado al inicial la operacidén de moldeo es el de granula- .
do o polvo, se aloja el material en un recipiente del
cual pasa manual o mecanicamente a un émbolo o inyector,
los cuzles estan provistos de un sistema calefactor que
al paso obligado del material a través de los mismos,
como consecuencia del calor que reciben, tnmnsforma el
estado s6lido del material en estado viscoso mids o me-
nos fluidico y, debido az la presidn que sobre el material
ge ejerce, sale el mismo, ya moldeable, del inyector o
émbolo, a través de los cuales ha pasado, y en esas con-
diciones ingresa en el molde.

Tal es, en sintesis, el proceso o sistema de mol-
deo mediante las denominadas miquinas inyectoras, denomi-
nadas seguramente asi por cuznto el material una vez en

estado fluidico o viscoso sale a presiém por una estrecha
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boca de salida del émbolo inyector para introducirse en
el molde.

Bl sistema de tales maguinas para inyectar a
pregibn el material termo-pldstico dentro del molde,
adolece, en si, de varios inconvenientes para la buena
realizacibén de la operacidn de moldeo, inconvenientes
que precisa soslayar. Dichos inconvenientes, que se
exponen a continuacidén, se descartan mediante la nueva
magquina objeto de esta patente, la cual estd ideada en
tal forma que permite el paso del masterial por la boca
de salida del émbolo sin que dicha boca ni el conducto
hasta la misma tenga gue ser del poco didmetro obligado
en aquellas méquinas inyectoras, sino gue, por el contra-
rio, permite pasos nmucho mayores, 1o gue hace que puedan
moldearse ficilmente objetos de tamafios insospechados,
lo que ya deja de ser una forma de moldeo por inyeccidn
giendo en realidad una forma de compresidn

Como se comprenderd, en las mencionadas méquinas
inyectoras, a fin de que en el ripido paso del material
por el émbolo aquél se treznaforme dentro de dichos elemen-
tos impulsores, de sélido en viscoso o semiliquido, si
es que cabe la expresidn, ha de recibir una calefaccidn
adecuada, para consegulr aquel estado a dicho paso, en
todas y cada una de las particulas del material y para
ello es conveniente gue el paso de conduccidn del émbolo
sea estrecho, en forma semejante, zungue claro estéi, sin
serpentin, & la generulizada para los czlentadores répi-

dos de asgua, mediante resistencias eléctricas debidamente
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dispuestas, aunque esos czlentadores de agua tienen la
ventaja o0 posibilidad de poderse construir utiligamdo
también el gas como sistema calefactor, ya que en las
méguinas inyectoras no se presta tan fiacilmente tal uso
de calefaccidén debido a las condiciones térmicas del ma-
terial y a la exactitud y rapidez del grado de calefac-
cidn necesario segln las caracteristicas del material

y velocidad de su paso. Irecisamsnte lo expuestoc trae
como consecucncia la dificultad de poder aplicar en el
émbolo inyector el sistemacalefactor en su justo y pre-
cigo grado de temperatura necesaria, por cuznto ha de ser
muy equilibrada, a la par que constante, en relacidn con
gl difmetro del conducto del paso del material, la can-
tidad o volumen del mismo y la velocidad con que es im-
pulsado a través de dicho paso, velocidad que devende

del grado de fuergza impulsora. Bs tan importante el que

el material reciba oportunamente, a su paso por dichos

conductos, el calor necesario, justo y preciso en todas
sus partes, que en la inmensa mayoria de las mdquinas
inyectoras a fin de que mejor y més uniformemente reci-
ba el calor el material al unisono de la velocidad de su
paso, no sblo estan rodeados dichos émbolos impulsores
del sistema apropiado de calefaccidén exterior, sino que
también adends estdn dichos elemsntos, por lo menos en
la boca de salida, provistos de sistema de calefaceidn
interior, o sea en la parte central, lo gue hace que el
material salga del inyector en chorro en forma de tubo.

Tsles circunstancias han traido como consecuencia
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el que algunas mdquinas inyectoras, a pesar de estar
perfectamente construfdas, al ponerlas en funcionamien-
to, han dado la sensacidén de =dolecer de defectos de
construccidén, defectos que no existen, ya gue lo dnico
gue ha ocurrido hs sido que la fuerza motriz impulsora
aplicada, o el ndnero de revoluciones del motor que la
transmite, no estaba en relacidn exacta cronométricamen-
te con la veloeidad precisa del paso del material a tra-

vés del émbolo para que Se haya hecho lz transformucidn

térmica & su punto, llezando, segun los casos, dicho ma-
terial, en estado demasiado viscoso o a no estarlo coz-
vletamente todavia, o la boca de salida del inyector.
Como es 1ldgico, t2l sistema de miquinas necesi-
tan para funcionar debidamente un gran esfuerzo impul-
gor con ¢l fin de hacer avanzar el material viscoso a
través de conductos tan estrechos y si no fuese median-—
te grandes presiones el material no avanzarf{a fécilmente,
lo cual supone gue dichas méquinas han de construirse
muy potentes y reforzadas para poder resistir tanta pre-
sidn, rarticulsridad gue, desde luego, encarece mucho su
congtruccidn. Por otra parte, como guiera gue en los mol-
des ha de repercutir asimismo lz presidn, necesitan ser
¢llos también muy resistentes, siendo también el proce-
s0 de construccidn de los mismos, por lo tanto, poco eco-
ndémico, debiendo tener vresente gue con dicha clase de
miquinas inyectoras si bien se consizue el moldeo rdpi-
do de objetos pequefios, como botones, peines, pitilleras,

objetos de adorno, etc., no es fécil conseguir con ellas
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.el moldeo de objetos de tamafios mucho mayores a los co-

rrientemente moldeados con las mismas, a no sexr gue se
utilicen méquinas de mucha mds potencia.

Mediante la méguina objeto de la invencidn, se
podrd travajar con ella a menos presidn y podrén ser mas
sencillas de construceidén y, por lo tanto, mis econbmi-
cas, ventaja que repercutirs en los moldes, por cuanto
podrin ser éstos de fundicidn, aunque de material resis-
tente apropiado y de un grueso de paredes conveniente.

Dicha miquina objeto de esta patente se ha ideado
especialmente para el mcldeo, por partes acoplables, de
lédmparas colgantes, de sobremesa, mursles o de pie, las
cuales serdn objeto luego de metzlizacidn en relacion con
la patente N2 185.081, concedida a favor del mismo titu-
lar, es decir se ha proyectado teniendo en caenta que
su misidn era la de moldear piezas mayores que lags co-
rrientemnente moldeadas por las miguinas inyectoras a que
anteriormente nos hemos referido, y ello geré factible por
cuanto, debido al sistema en gue se basa su construceidn,
el paso del material al molde serd de un didmetro mucho
mayor al permitido en las antes aludidas mdéquinas. Con
dicha maquina, mediante el sistema de vacfo, podrin tam-
bién moldearse giguras artisticas bien detalladas.

Partiendo de la bage de gue el materiasl termo-
pléstico, para poder gser moldeado, debe convertirse pre-
viamente de sélido en viscoso antes de introducirlo g
presidn en el molde, presidn que tiene por objeto no sdlo

encaminar el material al molde sino gue también comprimir



10.

150

20.

25.

187553 .17

al mdximo posible el material dentro de dicho molde, a

fin de que el material sea mas compacto y a su enfriamien-
to no perjudique la configuracidn del objeto moldeado,
como consecuencia de la posible contraccidn del repeti-
do material, que pueda causar el enfriamiento. Tiene por
objeto también dicha presién, dentro de lo posible, evi-
tar pequeflas cémaras o burbujas de aire dentro de lo mol-
deado. A tal fin se ha ido al estudio y proyeccidn de di-
cha miquina especial, objeto de esta patente, que permite
ampliamente el paso del material ya en estado de moldeo
por el camino a seguir hasﬁa el molde, y no precisa

hacer resaltar la consecuencia de gue a mayor dismetro

de paso, se requiere menos presidn y, por lo tanto, menos
robustez de maquinaria y de moldes, asimcomo supone mayor
facilidad en poder moldear objetos de mayores tamaflos.
Tales ventajas, a las que hay que afiadir la economia en

la construceibn, no existirian si no se hubiese concebido
un nuevo tipo de migquina a la que, como antes hemos alu-
dido, podemos ya denominar de "comprimir" en vez de "inyec-
tarr.

Dicha maquina consiste especialmente en un reci-
piente, preferentemente de forma cilindrica, con base
tronchcénica gque termina a partir del truncado en un corto
tubo por el cual ha de tener salida el material en estado
de fusibn o viscoso impelido o empujedo por un émbolo
o impulsor helicoidal, cuyc cuerpo atraviesa perpendicu-
larmente u oblicuamente el referido recipiente, formando

un s80lo cuerpo o conjunto con el mismo, teniendo dicho
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émbolo en su parte inferior, pero dentro del recipiente

caldera, cuando se trata de émbolo, una o mas aberturas

vy, frente a las mismas, unas palas o compuertas gue ac-—
cionadas sincrénicamente con el pistdn, coadyuvan para

que el material, ya en estado viscoso, estado que habri
alcanzado dentro del recipiente, ingrese al interior del
cilindro por cuyo interior se desplaza el émbolo a me-
dida que se acciona este ultimo, y expulse, a presidn,
dicho material hacia el tubo de salida del recipiente pa-
ra ingresarlo al interior del molde comprimiéndolo dentro
del mismo. Dicho émbolo se accionard, mediante un movi-
miento de vaivén, acoplado a un cigiieffal o excéntrica cu-~
yo movimiento se conseguird por la accidn manusl o fuer-
za motriz, siendo discrecional la aplicacidén o no del dis-
positivo de aletas o compuertas coadyuvador del ingreso
del material al interior del émbolo, dispositivo que po-
drd también ser substitufdo por una tapa o cubierta de
material apropiado, gque, colocada en el interior del reci-
piente y ajustada al interior del mismo con la toleran-
cia correspondiente y, cubriendo el material, ayude por
propia gravedad a descender dicho material hacia las aber-
turas‘de recoglida del mismo para ser expulsado hacia el

el molde. Asimismo podrd prescindirse de dichos coadyu-—
vadores cuando el émbolo no sea .- perpendicular, ya gque
en ese caso por la disposicidén del mismo, el material por
si solo y, como consecuencia de los sucesivos desplaza-—
mientos causados por la salida de material del recipiente,

tenderd a colocarse en situacién apropiada para ser expul-
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sado por el émbolo durante su carrera.

Cuando se trate de la aplicacidn de impulsor
helicoidal en vez de émbolo, tanto si su posicidn es 1la

vertical como la inclinada, seréin las mismas aletas heli-

‘coidales las que por s{ sélas recogerédn el material para

expulsarlo a presidn hacia el molde y, en ese caso, el
4rbol soporte de aquéllas sers acoplado a una transmisidn
no excéntrica. Tanto el cilindro y émbolo como el Arbol

de aletas helicoidales serén acoplados debidamente susten-
tados y, cuando se trate de la dltima disposicién las
aletas se iniciardn preferentemente en la zona corres-
pondiente a la parte cdbnica del recipiente.

Bl recipiente, con los elementos que lo componen,
estaran rodeados por un sistema cualquiera de calefaccidn
graduable que permita que €l material, una vez ingresado
en forma sdlida dentro del recipiente, reciba en su tota-
1lidad el calor necesario para ponerlo en estado viscoso
constante y en relacidn con sus caracteristicas. Dicho
sistema de calefaccidén puede estar provisto de regulado-
res automsticos de temperatura, asi como el recipiente,
que al propio tiempo actuars de caldera, podrd estar
dotado de termdémetros necesarios para conocer el grado
de temperatura adquirido por el material.

Dicha midquina junto con su sistema calefactor
irédn debidamente soportados, pudiendo existir junto a
la boca de salida del material una plataforma para la co-
locacidén de los moldes cuando se trate de moldes de pe-

quefio tamafio, plataforma que podra desacoplarse para colo-
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car en su lugar los soportes correspondientes cuando se

trate de moldear objetos de mayores tamafios.

Podrs asimismo utilizarse para el moldeo de obje-
tos pequefios en serie, una cinta metdlica, cadena o ca-
Jetines articulados que permitan avanzar sincrdnicamente
el tren de moldes con relacidén al desplazamiento del ém-

bolo, para poder proceder de este modo al relleno automi-

- tieco de los referidos moldes, pudiendo fijurar en esta

instalacién continua un dispositivo de expulsidn del mol-
de conformadoro de la pieza moldeada.

Con el fin de poder graduar la capécidad de sali-
da del material o la de recogida del mismo del interior
del recipiente se podra, mediante cambio de sectores de
tubo acoplables a la salida del recipiente, alargar o
acortar el tubo de salida.

Cuando se trate del moldeo de piezas pequefias,
pars cuyo relleno del molde baste uno o dos golpes de
émbolo, el molde estard friély cuando se trate de moldear
piezas mayores, como por ejemplo varillas, lingotes o
tubos, que necesiten para el relleno del molde varios
y sucesivos golpes de émbolo, los moldes estaran rodea-
dos de un sistema calefactor apropiado, con el fin de
que el material no pierda el grado de temperatura corres-
pondiente dentro del molde, y &l objeto de que no guede
seflal de yuxtaposicidn de las distintas porciones del
material ingresado en el molde como consecuencia de los
sucesivos golpes de émbolo.

Por la base del c¢ilindro del émbolo sers facti-
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ble el acortamiento o prolongacidén del mismo mediante

piezas supletorias debidamente acoplables, asi como di-
cha base o pieza acoplable final podré contener algin
grabado cuando, por ejemplo, se trate de moldear plezas
pequeflas como si fueren estampadas y de doble cara.

La velocidad del émbolo podrs ser graduable,
as{ como, mediante previo‘célculo de la cantidad del ma-
terial a ingresar en el molde, es decir cuando el relle-
no de este ultimo precise de pocos golpes de émbolo, po-
dréd ser factible, gracias a un dispositivo adecuado, el
funcionamiento espacisdo e intermitente del émbolo o
dispositivo que 1o mueve, de forma tal gue permita el
cambio ripido del molde o el vaciado del mismo paras nue-
vo relleno.

Para %a mejor comprensidén de la presente memo-
ris descriptiva, se acompaifian unos dibujos en los que,
tan s6lo a titulo de ejemplo, se representan varios ca-
sos pricticos de realizacidén de la miquina objeto de la
invencidn.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
alzado seccionado de una mdquina con émbolo impulsor ver-
tical; la figura 2 corresponde z un detalle de una vélvu-
la de tres pasos, aplicable a la miquina objeto de la in-
vencidn; la figura 3 muestra un detalle del tubo auxiliar
avisador o de pamo automdtico de la migquina; y las figu-
ras 4, 5 y 6 representan esquemiticamente diversos tipos
de mdquinas de comprimir material termopléstico, basadas

en el mismo sistema que el de la miquina de la figura 1.
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La méquina objeto de la invencidén estd constituida
por un depdsito ~l-, de forma preferiblemente cilindrica
y con una base -2- troncocénica. Esta base -2- presenta
el sector fileteado -3%-, con el gue se rosca el cilindro
~4-~, dentro del cusl, accionado por una manivela -5-
acoplada a una excéntrica o cigliefial -6-, puede despla-
zarse verticalmente el émbolo -7-. La articulacidén entre
la menivela =5- y el referido émbolo -7- se efectia en
un determinado punto -8- dentro del segundo.

A partir de las paredes de la base troncocdnica
~2-, el cilindro -4~ presenta las aberturas -9-, en nime-
ro variable, las cuales pueden ser obturadas por las com—
puertas -10-, que, a través de la palanca -ll- y varillas
~12-, son accionadas por el propio émbolo -7-, el cual
presenta, a este efecto, la aleta o reborde superior
-14~, Esta aleta o reborde -l4- va dotada de los orifi-
cios -15-, dentro de los cuales pasan las varillas -12-,
las cuales estén guiadas por las piezas -13-. Unos topes
~16- y -17- limitan el desplazamiento de la aleta -1l4- o
reborde, hasta gue ésta, sl estar en su punto mds zalto,
arrastra =zl conjunto articulado -1ll- y -12-, dando lugar
al rebatimiento de las compuertas -10- sobre las abertu-
ras =9-. En la fase opuesta, es decir en 1lz que indica
la figura 1, los rebordes o aletas -1l4-, al descender el
émbolo -7-, presionan los topes -16-, obligando a las
compuertas -10- a separarse de las asberturass -9-. Gracias
a la separacién de los topes -16~ y -~17-, las compuertas

-~10- son de doble efecto, estoc es, permanecen asbiertas o
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cerradas durante una parte del recorrido del émbolo -7-.

Bsta disposicidn éueda prevista para que el material ter-
mopléstico que se halla en el interior del depébsito -1-
entre en el cilindro -4- cuando el émbolo -7- se ha ale-
jedo de las aberturas -9-, asi como para que dicho émbolo
~T7- pueda presionar dicho material dentro del cilindro
-4— estando aun cerradas las compuertas -10-.

Cuando la miquina se construye ein las compuertas
-10-, el descenso del material dentro del depdsito -1-
viene coadyuvado por la presidn que recibe uniformemente
gracias al disco -18-, de peso apropiado, el cuszl va
acercéndose a la base del depésito guiado por las piezas
centrales y por las propias paredes de aquél, sobre las
que puede deslizarse sin resistencia. Egste disco ~18~
puede descender por su propio peso o bien accionado ma-
nual o mecénicamente.

Para evitar la entrada de impurezas en el depd-
sito ~1-, gueda previsto el disponer la tapa -1C-.

Las compuertas -10- estdn articuladas por -20-
en las paredes del cilindro -4-, al efecto de un perfec-
to ajuste de las mismas con las correspondientes abertu-
rag -9-.

A fin de poder graduar la longitud del émbolo
~7-, éste presenta en su parte inferior un entrante des-
tinaedo a recibir una pieza macho -21-~, la cual se fija a
aquel émbolo -7~ mediante el pasador -22-. E1 vaciado
-23~ de esta pieza -21- estd destinado & facilitar la re-

cogida del material.
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En el extremo inferior del cilindro -4~ figura
el fileteado —24-, destinado a recibir la bogquillag -25-,
de peso variable, a la cual se le rosca, mediante el fi-
leteado -26- otra pieza complementaria cilindrica -27-,
la cual presenta un tubo inclinado de reducido didmetro
~28-, destinado a advertir que el molde, gque se acopla
directamente a la rosca —29- esti lleno del material
termoplastico. Este, que pasa del depbsito -l- al inte-

rior del cilindro -4~ y de éste sale a presidn, impulsado

‘por el émbolo —7-, por la boquilla -25-, entrando en el

molde, llena este (ltimo, ascendiendo parte del mismo
cuando llega a esta fase de trabajo, por el tubo -28-,
saliendo al exterior. De este modo se conoce oportuna-
mente que el referido molde esta totalmente ocupado por
el material termopldstico.

Todo el conjunto descrito esta rodeado por el
horno de material refractario -30-, en cuyas paredes van
intercaladas las resistencias eléctricas -31-. Queda pre-
visto que la calefaccidén del material termopléstico en el
interior del depésito -1- puede conseguirse por otro sis-
tema cualquiera de acuerdo con las caracteristicas de
aquel material.

Cuando el moldeo se efectie mediante el sistema
de vacio, cuyo proceso queda detallado en la patente N®
185.944, se acoplard a la salida del cilindro -4~ la pie-
za indicada en la figura 2. BEn el presente caso, esta
pieza -25~ va provista de la vdlvula de tres pasos -32-,

la cual permite la salida del material o bien cierra hermé-
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ticamente la comunicacidn entre el depdsito -l- y el
molde, al efecto de gque en el interior de éste y de 1la
propia valvula pueda efectuarse el vacio. En la seccidn
de la figura 2 pueden verse clarsmente los pasos mencio-
nados, los cuesles se hallan practicados en la vélvula
perpendiculares entre s{. Asimismo, conjuntamente con
esta vdlvula -32- se dispondri, roscada a la pieza -25-,
el grupo avisador -27-, el cual presenta el ghbo -28-,
En el interior de este tubo -28- figura un émbolo -28'-,
el cual es solidario de una pieza cdénica -28"-, que ajusta
con un asiento formado en el propio tubo -28-, Entre la
pared del asiento cénico y el émbolo -28'- se dispone

un muelle -29'-, y unido a la pileza -28'L una varilla
—29%~, destinada al accionamiento de un dispositivo avi-
sador sonoro o eléctrico, o bien de un mecanismo de puro
de la maguina.

Bn la figura 4 se detalla esquematicamente otra
disposicién modificada, basada, empero, en el mismo sis-
tema de compresiébn.

Dentro del depbsito -1- figura el disco presiona-
dor -18-, as{ como la tapa -19-. E1 cilindro -4- estd

montado en el presente caso inclinado con relacién al

rd

"eje del depbsito -1-. Bl material entra en el referido

cilindro -4- s través de lz abertura -9-, pasando, impul-
sado por el émbolo -7-, accionado, al igual que el de la
figura 1, por una excéntrica o cigliefial, a la boquilla

-25-, y de ésta al molde.

la variante que muestra la figura 5 consta de los
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elementos sntes explicados, excepto el dispositivo impul-

sor del material dentro del cilindro -4-. En su lugar

se ha dispuesto un 4rbol -3%-, provisto de aletas helicoi-
dales ~34-. BEstas aletas -34- impelen al material al im-
primir, mediante una transmisidn apropiada -35-, un giro
al 4rbol -33-. El material termopldstico sigue el mismo
camino explicado.

Finalmente, en la figura 6 se representa una dis-
posicién modificada sobre la indicada en la fig&ra.i.

BEn esta variante, el 4rbol -3%- se ha montado vertical,
en el centro.del depdsito —-1-. Las aletas -34— de que va
provisto parten de la zona correspondiente a la baser
troncoedénica —-2- de zquel depbsito, al efecto de no in-
terceptar el descenso del disco presionsdor -18-. El ci-
lindro —-4- viene suplido por uno de menores dimensiones
-35~, al que se azcopla la boquilla -25~. El material vie-
ne obligado, por la zccidn de las aletas -34- a introdu-
cirse en el cilindro -35-, pasando de éste a la boguilla
-25-, de la gue sale para su ingresc en el molde.

Zn todos los casos Ultimamente descritos queda
previsto el sistema de calefaccidn, gue puede variar se-
gun las coracteristicas del material termopléstico a tra-
tar. Asimismo, en todas estas realizaciones puede montar-
se la vélvula de tres pasos para el moldeo dentro de los
dispositivos conformadores en los gue se haya efectuado
previamente el vacio.

Segin las dimensiones del objeto a moldear, po-

drdn variarse la longitud del cilindro -4- y del émbolo
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-7-, a8i como la frecuencia de este Ultimo en su despla®

zamiento. Asimismo sersd variable la rezlizacidn de ex—
centricidad que rige la carrera del émbolo -7-, o la
velocidad de giro de los drboles -33~ cuando se empleen

los dispositivos modificados representados en las figu-

-ras 5 ¥y 6. En todas las variantes representadas se mon-—

tara, a la salida de las boguillas —-25-, el dispositivo
de control -27-, que permite, como se ha indicado, cono-
cer el relleno del molde.

Serdn independientes del objeto de la invencidn
los materiales, formas y dimensiones, tanto absolutas
como relstivas, de la miquina descrita en todas sus
variantes; giempre que lasg variaciones que se introduz-

can no afecten a su esencialidad.

NOoT A

Se reivindica como objeto de la presente paten-—
te de invencidn:-

1, ilueva méquina de coaprimir material termoplds-—
tico, gque consiste esencialmente en un depdésito, de forma
preferentemente cilfndrica con base troucocbdnica, cuyo
depdsito es atravesado por un cilindro dentro del cual
puede desplazarse un émbolo impulsor del material, el
cual se halla contenido en el ref:rido depdsito y ac-

tuando éste de caldera, entrando la nmateria termopléstica
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del depdsito al cilindro a través de unas aberturas prac-

ticadas en la parte inferior de dicho cilindro, abertu-~
ras practicadas en la zona de la base troncocdnica del
depdsito de carga cuando se trate de émbolo y éste esté
situado perpendicularmente, pudiendo venir coadyuvado el
desplazamiento del material hacia el molde por el empuje.
de la materia termoplastica haciz las mencionadas aber-
turas mediante unas palas o compuertas movidas sincréni-
camente con el émbolo y accionadas de acuerdo con éste en
los momentos oportunos de vaivén a fin de poder introdu-
cir la masa en el cilindro de compresidn.

2. Nueva maquina de comprimir material termoplés-
tico, éegﬁn la reivindicacidén anterior, que se caracteri-
za por el hecho de que para los casos en que las caracte-—
risticas del material lo permitan se podrin suprimir las
palas o0 compuertas bastando para coadyuvar a la entrada
del material al interior del émbolo proveer al recipien-
te de carga, que al propioc tiempo es caldera, de un dis-
co que pueda descender a modo de éabolo dispuesto entre
la caldera y el cilindro, cuya tapa o disco, de material
pesado apropiado, por efectc de la gravedad, o blen accio-
nado manual o mecdnicamente, se ird desplazando sobre el
material empujandoc a éste a medida que éste desciende como
consccuencia de su salida e introduccidén en el molde.

3. Nueva miquina de comprimir material termoplds-
tico, segin las reivindicaciones 1 y 2, que se caracteriza
por el hecho de gue el material que es acompafiado por el

émbolo se deposita a presidn, mediante golpe o golpes se-



10.

15.

20.

25.

cos de aquel émbolo, sobfe un molde adecuado dispuesto
convenientemente en la plataforma de la'méquina, cﬁya

plataforma esta montada junto a la salida del cilindro
del émbolo.

4, Nueve maquina de comprimir material termoplds-
tico, segun las reivindicaciones 1 a 3, que se caracteriza
por el hecho de gue la plataforma de los moldes es des-—
montable, a f£fin de poder ac0plaf, cuando convenga a la
boca de salida del cilindro moldes de diversos tamatios
o longitudiﬁales, tales comoc los empleados para el moldeo
de varillas o tubos o piezas de acoplamiento de los mismos.

5. Nueva méquina de comprimir material termoplés-
tico, segdn las reivindicaciones 1 a 4, que se caracteri-
za por el hecho de gue el material termopldstico, gracias
a una disposicidn adecuada de calefaceidn que puede ser de
cuslquier clase y calentando el depdsito o caldera que con-
tiene dicho material, se convierte de sélido (polvo o tri-
turado) en estado pastoso o viscoso en el interior del
debésito, penetrando por consecuencia el material al ci-
lindro del émbolo ya en dicho estado para ser expulsado
del mismo a presidn y salir por su boca para su introduc-
cibén fecrzada en el molde.

6. Nueva méquina de éomprimir material termoplds-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 5, que se caracteri-
za por el hecho de que la posicidn inicial de trabajo'del
émbolo compresor es la vertical, aun cuando queda previs-
ta cuslquiera otra, de acmerdo con el material termoplis-

tico & emplear para la obtencidn del objeto.
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7. Nueva miquina de comprimir material termoplés-

tico, seg&n las reivindicaciones 1 a6, gue se caracteri-
za por el hecho de que el material no sufriréd transfor-
macidén en cuanto a su estado de viscosidad como conse-
cuencia de la temperatura durante o en el transcurso de

su paso por el émbolo, sino gue ﬁabré ingresado en el mig-
mo ya a la temperatura prbpia para el moldeo.

8. Nueva maquina de comprimir material termoplds-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 7, que se caracteri-
za por el hecho de gue la presidn ejercida por el émbolo
gobre el material en estado pastoso o viscoso es lo sufi-
cientemente fuerte para impulsarlo hacia el molde y com-
primirlo dentro del mismo.

9. Fueva miquina de comprimir material termoplés-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 8, que se caracteri-
za por el hecho de que la caldera o depdsito dentro del
que se halla dispuesto el material, presenta una disposi-
cidén calefactora de cualquier clase, gpropiada para con-
seguir que la totalidad del material que contiene se trans-
forme de sdlido en viscoso, figurando en dicho depdsito o
junto al mismo los correspondientes reguladores graduados
o automdticos ge calefaccidn, a fin de mantener constante
la temperatura conveniente del material termopldstico pars
su moldeo, de acuerdo con las caracteristicas de aguel ma-
terial, y a fin de conocer su grado de viscosidad méas apro-
piado para el ingreso al émbolo y de éste al molde.

10.-Nueva miquina de comprimir material termoplés-—

tico, seglin las reivindicacione s 1 a 9, que se caracteri-
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za por el hecho de gque el material ingresa dentro del

‘émbolo no en estado gdlido paraconvertirse en viscoso

a su paso a través de dicho émbolo mediante la calefac—
c¢idén emclusiva del mismo, sino que entra ya en aquél
en estado viscoso, propio para el moldeo. '

11. Nueva miquina de comprimir material termoplds-—
tico, segin las reivindicaciones 1 a 10, que se caracteri-
za por el hecho de que la longitud del cilindro, asi como
la de’la salida del depdsito, es variable mediante acopla-
mientos, al efecto de poder moldear objetos de diversos
tamafios, 1o que permite obtener objetos pequefios con un
solo golpe de émbolo, mientras los objetos mayores reque-
rirén varios golpes del mismo.

12. Nueva mdgquina de comprimir material termoplés-
tico, segﬁn las reivindicaciones 1 a 11, gue se caracteri-
za por el hecho de que mediante un dispositivo se consigue
el paro automitico de la migquina despuéds de uno, dos o
més golpes de émbolo, segin convenga, previo el cdlculo
de la cantlidad de material a ingresar para el buen compri-
mido y llenado del molde con el material termoplastico,
as{ como pueden conseguirse golpes espaciados o intermi-
tentes de émbolo.

1%, Nueva mdguina de comprimir material termopléds-
tico, segun las reivindicaciones 1 a 12, que se caracteri-
za por el hecho de que los objetos pueden moldearse me-
diante varios golpes de émbolo, el cual arrastrarid en ca-
da descenso la cantidad de material recogido desde el in-

terior del depbsito para tmsladarlo al molde.



10.

151

20.

25,

14. Nueva mdquina de comprimir material termoplés-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 13, que se caracteri-
za por el hecho de que cuando se trata de moldear piezas
pequefias pueden los moldes estar rodeados de un sistema
de refrigeracidn adecuado, al efecto de poder utilizar
de nuevo, mas prontamente, los referidos moldes una vez
gse les haya extrafido el objeto conformado,

15. Kueva maquina de comprimir material termoplés-
tico, segin las reivindicaciones 1 & 14, que se caracteri-
za por €l hecho de que cuando, debido 2 las dimensiones
del objeto a moldear requiera varios golpes de émbolo,
el molde estara dentro de un ambiente calefactor adecua-
do, a2l efecto de qué la materia no pierda el grado de vis-
cosidad dentro del molde y permita ser introducida homogé-
neamente dentro del mismo, sin dejar sefiales de yuxtaposi-
¢idén del materisl por efecto de sucesivas entradas de ma-
teria termopldstica en el repetido molde.

16. Nueva mdquina de comprimir material termopléds-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 15, que se caracteri-
za por el hecho de que cuando se trata de moldeé de pocsa
capacidad, pueden los mismos ir montados sobre una cinta
metdlica, cadena o cajetines articulados, que permitan
avangzar sincrénicamente el tren de moldes con relacidén al
desplazamiento del émbolo, para poder procéder de este
modo al relleno automatico de los referidos moldes, pu-
diendo figurar en esta instalacidén continua un dispositi-
vo de expulsidn del molk conformadofo de la pieza moldeada.,

17. Nueva médquina de comprimir material termoplds-
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tico, segun las reivindicaciones 1 a 16, gque se caracteri-

za por el hecho de que el émbolo va unido, a través de
una biela adecuada, a un cigiiefial o excéntrica, cuya re-
lacidn de excentricidad puede variar el efecto de aumen-
tar o disminuir la carrera del émbolo, siendo accionados
aquel cighefial o excéntrica por una disposicidén menual o
motriz adecuada.

18. Nueva mdquina de comprimir material termoplés-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 17, que se caracteri-
za por el hecho de que el émbolo podri estar colocado
oblicuamente en la parte inferior e interior del reci-
piente, saliendo la parte a enlazar con el cigliefial o
rueda excéntrica por la pared lateral de dicho recipien-
te, gue al propio tiempo actia de caldera, teniendo en
este caso la boca de salida de dicho recipiente caldera
la misma direccidén que la del émbolo.

19. Nueva miquina de comprimir material termoplis-
tico, seglin las reivindicaciones 1 a 18, que se carscteri-
za por el hecho de gque el dispositivo impulsor podré ser
un Arbol con aletas helicoidales, las cuales estardn mon-
tadas a partir preferentemente desde donde se inicia la
parte cbnica del recipiente caldera situado en sentido
vertical hasta la boca de salida del material, yendo el
extremo del 4rbol que las mueve conectado por la parte su-
perior y a la salida del recipiente con una transmisidn
apropiada.

20. Nueva mdquina de comprimir material termoplés-

tico, segin las reivindicaciones 1 a 19, Que se caracteri-
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za por el hecho de que el Arbol con aletas helicoidales
podréd estar montado oblicuamente en la parte inferior e
interior del recipiente caldera, saliendo la parte a aco-
plar con la transmisidn por la pared lateral de dicho re-
cipiente, en cuyo caso la boca de salida de dicho reci-
piente caldera tendrd la misma direccion que la del 4rbol
o eje con las aletas.

21. MNueva miquina de comprimir material termoplis-
tico, segin las reivindicaciones 1 a 20, que se caracteri-
za por el hecho de que cuando precise moldear al vacio,
al tubo de salida del recipiente podra ir acoplada una
védlvula, preferentemente de forma cénica, la cual podra
ser accionada desde el exterior, cuya vdlvula seri de un
solo paso, pero teniemdo otro a partir del centro de
aquél, perpendicular con relacidén al mismo, de tal forma
que al hacerse el vacio del molde y conductos hasta el
depbsito del material, estando cerrada dicha vilvula,
pueda quedar hecho también el vacfo del espacio del con-
duecto de la llave, cuyo paso, para hacer el vacio del in-
terior de dicha vélvula, quedari cerrado por la pared la-
teral del conducto al abrir la comunicacidn con el mate-
rial que ha de pasar del recipiente al molde.

22. Nueva méquina de comprimir material termoplds-
tico, segun las reivindicaciones 1 a 21, que se caracteri-
za por el hecho de gue cuando se trate de moldear piezas
de mediano tamafio o mayores, al tubo de salida del material
se le podra acoplar otro tubo auxllisr al que iré acoplado

otro mds estrecho montado oblicuamente, a fin de poder
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darse cuenta, por la salida del material por la parte su-

perior de dicho tubo inclinado, de que el molde ésté ya
lleno, a fin de proceder 21 paro del sistema motor que
mueve la maquina, pudiendo ser dicho paro antomdtico me-
diante un dispositivo puesto en movimiento por el mate-
rial sobrante que sobresalga por dicho pequefio tubo '
oblicuo, el cual, cuando se trata de moldear por el sis-
tema del vacio, estard provisto de un émbolo que puede
desplazarse por su interior, cuyo embolo presenta un
muelle que tiende a mantener yuxtapuestas una cabeza cd-
nica de que es portador el referido émbolo y las paredes
conicas del tubo, presentando ademds dicha cabeza cdnica
una prolongacién apta para serle acoplada una disposicién
mecénica o sonora, ya sea de paro de la mdquina o de aviso
del relleno del molde, impidiendo tal émbolo por su dispo-
sicidén la entrada de azire al molde o a sus conductos.

23, Nueva miguina de comprimir materisl termopléds-
tico, segun las reivindicaciones 1 a 22, que se caracteri-
za por el hecho de gue la toma de material en estado apto
para el moldeo se efectia siempre dentro del depdsito, ya
sea mediante émbolo o bien por medio de un eje con aletas
helicoidales, tanto 8i uno u otro se hallan en sentido
vertical como en sentido oblicuo en relacidn con el eje
perpendicular del depéeito caldera, pudiendo dicha mdquina
estar colocada tanto dentro de un horno provisto de cual-
quier sistema de calefaccidén como conseguir ésta hediante
resistencias eléctricas, siendo indiferente la forma de

acoplamiento o sustentacidén de la mdquina en cuanto & su
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soporte, tanto si ha de ir dentro de horno como si 8ebe

ser rodeada por resistencias calefactoras, as{ como es
indiferente la base de sustentacidn para el acoplamiento

de los moldes a8l tubo de salida de material en estado de

‘moldeo de la mdquina, asi como el gue los moldes estén o

no también sometidos durante el moldeo dentro de un am-
biente calefactor también regulable, a una temperatura
igual o inferior a la de la méquina compresore en fun—
cionamiento.

24. Nueva méaquina de comprimir material termo-
pléstico.

La presente memoria consta de veintiocho hojas
foliadas, escritas por una sols carsa.

Barcelona, a 17 de marzo de 1949.
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