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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  
que ae acompaña a la solicitud de una 
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  
pon VEINTE AÑOS en ESPAÑA, a favor de 
Don Jaime de STERNBERG, residente en 
PARIS, FRANCIA.

s o b r e
" PERFECCIONAMIENTOS A LAS MAQUINAS 
DE MOLDEAR BAJO PRESION
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Se canecen ya máquinas destinadas al meldeade baje í 

presián da metales y mas particularmente del acere. Estas 
máquinas penen en juega, para accionar sus árganos, petan-* 
olas considerables, ya que la calidad de les productos 
obtenidas depende principalmente de la presián con la 
cual han sido moldeadas. Durante el meldeade, en la fase 
final de esta eperaclán, es necesario transmitir al metal 
aún pastoso, una presián del molde muy el evada que repre- 
senta, hablando propiamente, una verdadera eperacián de 
forjado.

Estas obligaciones, exigen, como consecuencia, la 
presencia obligada de árganos de reumián de las diversas 
partes del molde, que tiende a abrirse, y estos árganos 
deben ser capaces de inflingir al moldo una presián de 
cierre muy elevada, para evitar toda pérdida de metál mol-* 
deade, a través del plano de unián, en el memento del es­
tampado.

Tales máquinas de mando hidráulico, han sido ya cons­
truidas y funcionan perfectamente, cuando se trata de mani­
pular, en una eperaclán de moldeado, cantidades de acere 
que no son superiores a algunos kilos.

Una de las finalidades del invento, es la de permi­
tir la realizaclán de una máquina capáz de moldear en una 
sola eperacián piezas de aeere, por ejemplo, pesando va­
rios centenares de kilos.

A este efecto, según una caracteristica del procedi­
miento de cierre del molde, de acuerde con el invento, 
las piezas máviles de este molde se sujetan a las piezas 
fijas con la ayuda de árganos que se colocan en frío y 
que se calientan durante la eperacián de sujetado. La ex- 
pansián de les cierres, debido al calentamiento, pene en
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jueg* presiones considerables que permitan asegurar el 
cierre hermética de lea diversas planea de unián no ebs- 
tante las presiones enormes que se desarrollan en el metal 
que se halla contenido dentro de las matrices del molde. 

Los cierres dilatables, pueden estar constituidos, 
por ejemplo, per columnas de acero calentado, pero la imer 
cié calorífica da estos cuerpos debe reducirse al mínimo 
para permitir a los moldes el poderse abrir y cerrar rápi­
damente.

Según una particularidad del presente invento, el 
cuerpo dilatable escogido, es un fluido que pueda, dentro 
de una cámara, ser refrigerado, para introducirlo frió en 
el cilindre y que se encierra herméticamente dentro del 
cilindre para calentarle. El fluido caliente puede ser in­
mediatamente evacuada en la cámara refrigerada, sin que 
sea necesaria esperar su enfriamiento previa en el cilin­
dre, para preceder a la abertura del melde. El fluido que 
cen preferencia se emplea, es el mercurio.

Según etra característica importante del presente in­
vente, la cámara en donde se dilata el mercurie, está cena— 
tituida per un cilindre móvil, al cual se halla asociada 
un elemente de pistán ; este cenjunte as sueeptlble de des­
lizarse tranaveraalmente cen relacián a las eelumnas de 
apeye selidáriaa de les elementes máviles del melde y el 
cierre asi farmad* puede introducirse detrás de cada una
de dichas calumas# apoyándose sobre las partes fijas de 
la máquina. De esta manera, sea cual fuere la carrera ne­
cesaria para la abertura del molde, las cantidades de mer- 
ourie indispensable al cierre se reducen al minime, ya que 
una carrera de algunes milímetros es aufipiánte al elemen­
te pistán precitado, para aplicarse cen gran potencia de­
trás de las columnas de cierre, las que pueden ser de una 
Longitud tan grande cerne se quiera.
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Las cantidades de metal neceaArias para llenar les 
grabadas del molde, sen demasiada cansiderables para pader 
pensar en hacer la inyecciAn en el molde, can la ayuda de 
un cilindra inyectar único. Se preduciria inevitablemente 
desgaste y abstruccianes pudienda provocar el para tatal 
de la máquina. Para evitar estas inconvenientes, según 
etra característica del inventa, les Arganas de inyecciAn 
están censtituidea per una multiplicidad de cilindras re­
duciéndoles a dimensiones tales que ningún desgaste debe 
temerse.

El conjunta de cilindras de inyecciAn está, de pre­
ferencia, constituida per una multiplicidad de cilindras 
de ejes concurrentes y que se hallan dentro de un misma 
plana. La abertura del mecanismo de inyecciAn se hace se­
gún el plana diametral común a todas las cilindres.

Según una particularidad importante del presente in­
venta, el malde propiamente dicha, está separada de das 
médies moldes descansando cada una sobre un bastidor móvil. 
Cha de les médies-meldes se halla mentada sabré un basti­
dor móvil solidárie de las columnas de empuje precitadas 
y del vástage de un pistArn de maniebra. El segunde basti­
dor móvil, en donde se halla mentada el segunde medio- 
molde, está unido al primer bastidor por ojos de traeolAn 
previstes de tepes que se apeyan eebre la cara anterier 
del primer bastider de manera a que, cuando se abren les 
moldes, el primer bastider se desplaza primera, realizando 
la abertura del molde propiamente diche, y seguidamente 
transmite el movimiento del segunde bastider. En la cara 
posterior del segundo bastidor so hallan los grabados que 
constituyen eá conjunte de les médies-cllindros de inyeo- 
ci&n mAviles, mi entras que los médie—eilindres complemen­
tarios descansan en las partes fijas de la máquina. En es-
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tas eendicienes, el pistan de abertura de lea meldee pre- 
veca primeramente la abertura de lea moldes, y, luego la 
abertura del mecaniame de inyección, para su limpieza y 
verificación. La presencia de un melde-medie y un médie— 
conjunte de partea de cilindres de inyección aebre una 
miama pieza mevil# permite reducir a dea el número de di­
chas piezas móviles.

El llenado del conjunte de lea cilindros de inyección 
exige la presencia de una belaa de llenado en donde pue­
da introducirse fácilmente el metal y desarae. Según otra 
característica importante del presente invento# la bolsa 
de llenado tiene la forma de un sector cilindrico, osci­
lando alrededor de un gorrón hueco ! en la belaa de lle­
nado puede penetrar de manera estanco, un pistón fije de 
vaciado. El fondo de la bolsa es recorrido por un pistón 
de vaciado complementario que barre las cantidades de me­
tal que se hallan entre dicho pistón fije y el fondo de 
dicha balsa, cuando esta última está en posición alta.
El gorrón hueco de oscilación de la bolsa esté, de prefe­
rencia, alineado sobre uno de los cilindros de inyección 
y está recorrido per el pistón de inyección correspondien­
te, el cual es capaz de sobrepasar el limite de la aber­
tura de introducción comunicando con la bolsa. De esta ma­
nera, puede tenerse la seguridad de que ninguna parte del 
metal liquide introducido, pueda detenerse en un punto 
cualquiera del mecanismo de inyección solidificándose, 
lo que haría imposible el funcionamiento de la máquina.

Según otra particularidad del presente invento, el 
cenjunto de la bolsa, de su gsrrón husos y del pistón de 
inyección correspondiente cen su cilindre de msnds, está 
montado sobre un bastidor móvil en la dirección del eje
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del platón da Inyecci&n. De esta manera, aa puede fácil­
mente eacarrla bolsa de llenada que ae halla debaje su 
pistán fije, para pedería limpiar y ai es necesaria, cam­
biar su rscubr imiente refractaria#

Lea distintas árganas de la máquina están, de prefe­
rencia, carne se ha indicada mas arriba, acelanadas de ma­
nara hidráulica per juegos de piatenea y cilindras de da­
ble afecta# Es evidente, de todas formas, que estos médica 
hidráulicos, podrían reemplazarse par médica mecánicas, 
eléctricos u otras#

La máquina asi construida, permite gratar cantidades 
de acera per varias centenares de kilos, can un ritmo de 
preduccián de aproximadamente un cierre de moldes, cada 
das minutos# Las diversas maniobras pueden evidentemente 
realizarse manualmente, pero podrían ser reguladas per un 
mande automática suceptible de hacer realizar a las diver­
sas árganos de maniobra, las funciones necesarias para 
completar el cicle de funcionamiento#

La descripcián que sigue, teniendo en cuenta los di­
bujas que se acampanan, y dada a titulo de ejemplo no li­
mitativo, permite comprender mejor la puesta en práctica 
del invento t

Las figuras 1 y 2 reunidas, representan una vista 
de perfil de la máquina#

La figura la, representa esquemáticamente la alimen— 
tacián de las cierres#

La figura 3, representa parcialmente en corte, según 
la linea 1 1 1 -1 1 1 de las figuras 1 y 2, la máquina del lado 
del pistán de desplazamiento del moldo#

La figura 4, complementa de la figura 3, representa 
un certe de la máquina del lade de les cilindres de in— 
yeecián#

La figura 5, representa una vista de la máquina en160
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perfil, o en un descubierto parcial al nivel del cierre.

La figura 6, complemento de la figura 5, representa 
un certa de la máquina, eatande ensambladas las diversas 
percienes de les meldes.

La figura 7, representa una vista en plañe de la má— 
quina, een un descubierto parcial, permitiendo ver per 
une de estos descubiertos en corte, por un plano horizon­
tal, une de los des cierres.

La figura 8, representa un corte parcial de la má­
quina, hecho segán la linea VIII-VIII de la figura 7.

La figura 9, es, en mayor escala, un cárte parcial, 
análogo al que ha sido representado en la figura 6, o -!n- 
dioando los irganos de la máquina al final del periodo 
da inyeociAn.

La figura 10, representa, en mayor escala, una vista 
de perfil de la máquina, can certa hache aegán la linea 
X-X de la figura 7.

La figura 11, representa en certa parcial, la balsa 
de celada, indicada en la figura 10, en pesiciAn suspen­
dida.

La figura 12, es una vista análega a la de la figura 
11, indicando la pesiciAn de los Arganos, para el final 
de la eperaciAn de llenado.

La figura 13, representa, en mayar escala, la pesi­
ciAn de los Arganos en la cámara de inyeccián, al final 
del periodo de 1 1 ánodo.

La figura 14, indica, do manera análega a la figura 
13, la poslolAn de lea Arganas para el final de llenada 
del molde.

La máquina está constituida per un bastidor fermsde 
por una cerradera inferior 1, y una cerradera superior 2, 
correderas que se hallan sujetas en travesanos de extreme

190
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3, 4, por un conjunte dentado 5, empernadas per eje. cea 
reeoa 6, previste, de tuerca, de ajustado 7. El travesa­
no 3, aguanta un cilindro hidráulico B, de un pisttn de 
mando 9 , unido a un médie-molde 1 0, circulando .obre su­
perficie. de deslizado 11 y 1 2, que se hallan sobre las 
correderas 1 y 2. El médie-melde móvil 10, es en realidad 
un bastidoren donde se hallan le. relieves 13, de engan­
chado del médie-melde propiamente dicho. Este bastidor, 
estA destinado a situarse cerca de un bastidor 14, aguan­
tando un médio-molde complementario 15, del médie-melde 
16, que descansa el bastidor 13. La uniAn de estes médies- 
moldes, se hace per la acciAn del pistAn hidrauliee 9,
Este plstAn es además de doble efecto y asegura la uniAn 
de les médies-meldes 15 y 16, según el plano de uniAn, 
asi cerne su separaciAn.

El bastidor 10, es portador, además del vástago 
del pistAn 9, de des columnas 17, que atraviesan el tra­
vesano de extreme 3, en les calibradas practicados a es­
te efecto.

Sobre los lados opuestos del travesano 3, so han 
practicado espacies 18, destinados a reoibir cierres co­
rrederos 1 9, que se interponen detrás de la extremidad 20  
de las celumnas 1 7, cuando les elementes constitutivos 
del melde complete, se hallan reunidos, es decir, cuando 
el bastidor 10 es ompujade a fondo contra el bastidor 14#

Les cierres 19, so accionan por los cilindros hi­
dráulicos 21, de doble efecto, cilindros que son selidá- 
ries por placas 22, de los cuerpos de los cierres. Cada 
cierre 1 9, os accionado per un conjunte do des cilindros 
21, dispuesto encima y abaje del cierre, y, cada cilindre 
está previste de un pistAn, cuyo vástago 23, es aolidá- 
rie per de sus extremidades de la cara lateral del 
travesano 3. EL fluido meter entra en les cilindres 21,
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p.B tubería, rígida. 24, de.emb.cand. Mi cada una de las 
extr^idade. del cilindre y suceptibles de deslizar de 
manera telescópica dentr. de tubería, de distribución 25 
(figura 7), e n  interposición de junta, de cierre hermáti- 
ce, tale, cerne 26. Bn esta, condicianes, se ha fijade el 
pistón,y el cilindre 21, se desplaza cen relación al pis­
tón arrastrando el cierre 19. B1 cierre 19, es un euerp. 
huece auoeptlble de resistir grandes presione, y la cime­
ra 27 <me .. halla allí (ver figura 7) , se abre per el 
lade por un cilindre 28, que contiene un el Mente de pis­
tón 29. El elemento de pistón 29, es conducid, dentro 6.1 
cilindre 28, y el cierre hérmétlce está asegurad, per un 
revestimiento 30, formando prensa-estepa completada per
una ranura-artificial 31 (figuras 5 y 7).

EL eje de desplazamiento del pistón 29, es paralele 
al eje de desplazamiento de la. columna. 17, y el aleja­
miento 18, del cierre, está provisto de un especio 32, 
para permitir el paso del pié del pistón 29. Este aleja­
miento IB, contiene además, un# cara de apoye 33, des­
tinada a recibir la cara de apoye correspondiente 34, del 
cierre, estando esta cara de apoyo 33, atravesada por el 
calibrado per donde puede circular la columna 17.

La cámara 27, del cierre, se pene en comunicación per 
tuberías telescópicas 35 y 36, cen un depósito de mercurio 
37b, situado en el interior del travesano. 3. Este depó­
sito de mercurio, está previste de un dispositivo refri­
gerador. Una bemba 37a, accionada por un motor 37, puede 
extraer el mercurio del depósito precitado para hacerle 
llegar a alta presión en la cámara 27 a través del tubo 36. 
Este tubo 36, termina en canalizaciones construidas dentro 
de la masa del cierre 1 9, y desembocando por una perfora­
ción 3 8, en la cámara 2 7, en la parte superior de esta 
ultima. Igualmente, en la parte inferior de la cámara 27,

-s- 1 93752
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de.emb.ca un. can.liz.ciin 39, construid. d^tr. d. 1. 
mas. del cierre 10 y puesta en comunicación can la i b e ­
ria telescópica 35, para asegurar, per gravedad, el regre­
sa a.i mercurio e n t o l d e  en la cámara 27, al depósito 
refrigerad.. La garganta-artificial 31, cmunica per una 
canalización 40, can la canalizaclán de regresa 35.

íh la canalización da intraducción y de regresa del 
mercurio can^rulda en la masa del cierre 19, se han in­
terpuesta válvulas de abstracción aceleradas par cilin­
dras hidráulicas 41 y 42 de dable afecta, des emprenda al 
papel de cilindra, de cierre de las válvula, de mercaría 
y esta, cilindra, están unida, per tuberías telescópicas 
43, de la que ..lamente se han representad, la. embudas 
y análogas a la. tubería. 24, al Circuit, hidráulica de 
le. cilindres 21. Esta unión hidráulica se ha hecha de 
tal manera que cuand. la. cilindra. 21 acci.nan para hun-  ̂
dir les cierres 19 dentro de las cavidades de recepción, la 
válvula 42 se halla carrada y la válvula 41, abierta ; 
al final de la oarrera de hundimiente de les cierres 19, 
la válvula 41 se cierra igualmente, encerrando asi den­
tro de un espacie herméticamente cerrado el mercurio que 
se halla en la cámara 27. Cuande lee cilindres 21 hacen 
salir nuevamente les cierres 19 de sus alojamientos, la 
válvula 41 y la válvula 42, se abren, dejan regresar al 
mercurie oentanlde en la cavidad 27 al depóslte refrige­
rante, estande la bemba de mercurie parada.

Se ha dlepueste, además, en 1. válvula 27, un ele­
mente de calefacción 44 fuertemente blindado para que 
pueda resistir fuertes presiones. Este elemente de cale­
facción eléctrica, cuyae conexiónes externas na han sida 
representadas, tiene carne finalidad calentar el mercurie 
contenida en la cámara 27, cuande esta se halla hermeti-
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cámente cerrada par la* válvulas 41 y 42. Ih satas can*- 
dicienes *1 mercuria tiene tendencia a dilatarse can
gran patencia de expansión. Ahera bien, cuando esta dila­
tación va a producirse, el cierre 19 está completamente 
hundido dentra de la cavidad 16, y el elementa pistín 29, 
se halla aplicada centra la secclán posterior 20 de las 
columnas de cierre 17 ; estas columnas de cierre 1?, h M  
sida totalmente desplanadas hacia delante por el pistán 
hidráulico 9* La dilatación de mercurio pone en juego 
presiones considerables que se transmiten en el plañe de 
cierre de les meldes 15 y 16, asegurando el cierre del 
molde cen gran enorgia.

EL funcienamlente del dispositiva indicada mas arri­
ba es pués el siguiente i

El pistón 9 asegura el cierre del molde y cuando les 
dea mádies-meldee establecen contacta par su plana de 
cierre, lea cierres 19, accionadas per las cilindras hi­
dráulicos 21, penetran en las espacies 18 y se introducen 
detrás las columnas 17. Las cavidades 27 se llenan de mer­
curio par la bamba de mercurie acoienada por el meter 37, 
estande este mercurio relativamente Trie* Las pistones 
29 se aplican detrás de las 'columnas 1 7, y, en este me­
mento, les espacias 27 están herméticamente carradas. El 
elemento calefaccián sa pena en accián durante teda el 
tiempo que se realiza el cierre del molde.

Cuando al molda debe abrirse, la accián del elemente 
calefaccián 44 ae interrumpe. La válvula 42 está abierta. 
Les pistones 29 retroceden. Los cilindros 21 accionados en 
sentida contraria hacen salir los cierres 19 y dejan li­
bre el pase de las columnas 17. El molde queda abierto 
debido al retroceso provocada par el pistán 9. El mar- 
curia se refrigera en su depésite y se prepara para la
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siguiente operación de sierre.
EL volumen de las cimeras 27 y la energía c.leriíu- 

ga desarrollad* per lo. elemento, de calefacción 44 
se calculan para obtener la presiin que se desee sobre 
. 1  pi^s de cierre de lo. medio-moldes. La energia hidráu­
lica que debe emplearse se reduce de esta manera a la In­
dispensable para realizar las maniobras y se puede asi 
disminuir en grandes proporciones las presiones hidráuli­
cas, lo qáe conduce a una ecenemia impértante de fuerza 
matriz. Adem&e, laa fuerzas necesarias para la puesta a 
presiin del plañe de unión de las partes del melda, se 
ebtiene igualmente de manera muy económica, ya que ne es 
necesarie prever ningón acumulador de presiin, ni ninguna 
bomba desarrollando dicha presiin. El precie total de la 
instalación lo acusará favorablemente, ya que las dimen­
siones de los mecanismos productores de presienes,serán 
muy reducidas.

Los mecanismos arriba descritas, se lea destina a la 
maniobra de abertura y oierre de moldea, en les cuales 
es inyecta un metal fundido bajo presiin, siendo en general 
dicho metal, el acere. El dispositivo permite la construc­
ción de moldes de dimensiones muy grandes, dentro de les 
cuales se desarrollarán presiones considerables en el 
instante del estampado. Estes moldes de grandes dimensio­
nes, permiten, en efecto, moldear piezas voluminosas, y 
el ejemplo de realización mas particularmente descrito 
está destinad# a obtener el moldeado de piezas pesando 
entre 200 y 300 kilos aproximadamente. El llenado de 
moldes en estas condiciones y con una cantidad de acere 
tan importante, hace imposible la utilización de un cilin­
dre de llenado ónice. Ba. efecto, un tal cilihdre tendría 
un diámetro y una longitud tal, que inevitablemente se 
producirían desgastes del pistón de empuje.

^ 9 3 7 5 2
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Para, avitar catas inconvenientes, la máquina está 

prevista de una multiplicidad de cilindres de llenada 
del molde, dentra de las cuales se mueven las pistanes, 
pudiándase eventualmenta abrirse dichas cilindres, des­
pués de cada operación de inyección.

En estas condiciones, cerne claramente puede verse 
an la figura 4, el bastider 14, partader del médie-melde 
15, se menta igualmente mavil sabré las carrederas 11 y 
12, y está enganchada al bastider 10 per un cenjunto de 
ejes deslizantes 50 solidáries del bastider 14 y atrave- 
sande el bastider 10 MSL les calibraáes cerrespendleates 
en dende les ejes 50 pueden meverse libremente. Tepes 51, 
se han previste en les ejes 50 de manera a que eh mevi- 
miente de retreoese del bastider 10 provaque en primer 
lugar la separación de les médie—meldes 15 y 16, transmi­
tí ende luego el mevimiente de retreoese del bastider 14.

La cara pertadera del médie—molde 15 sn el bastider 
1 4, es epueata a la cara 53 gae centiene les médie-oilin- 
drea 54 para les pistenes de inyección 55. Les médie- 
cilindres 56 cenjugades se efectúan dentro de lea recu­
brimientos 57 aplicados en el bastidor^ 14.

Les pistones 55, ouatrs en la máquina mas particu­
larmente descrita, están opuestos des a des y perpendicu­
lares entre si. Sus ejes se hallan dentre de un plana 
perpendicular al eje de desplazamiento de les bastidores 
10 y 14. Les ejes de estes cilindres 54 y 56, concurren­
tes y perpandieularmente al plano que determinan, se abre 
en el plano 1 4, una tubería 59 de Inyección del metal, 
tubería que se ha censtruide dentre de un cube 60 aplica- 
de en el bastider 14. Esta tubería de inyección se abre 
dentre de una segunda tubería 61, prelengándela, tubería 
que sirve de chorre para el metal introducido dentro de
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L.. grtd.d.. d.l Mld. y <m el cual .1 cd.ll. 62 í.rm., 
m  dich. ch.rr., .1  Mtr.ch.mlNit. d. r.tuM Cd^d. .. 
abre el molde.

Lea pistones 55 se penen en movimiento mediante les 
vástagos 63 que terminan en les pistares 64 circulando 
dentre de les cilindrAs hidráulicas 65 de doble efecto.
Estes cilindras 65, permiten obtener las movimientos alter­
nativos sincronizadas de les pistones 55.

La introducción del metal fundida en les cilindras de 
llenado 54, 56, se efectúa por uno de les cilindros 66 de 
esta série de cilindres. A este efecto, el módio-cilindro 
6 6, está previsté de una abertura lateral comunicando con 
una bolsa de llenado 67. Esta abertura 68 se ha hecho en 
.1  médio-cilindro 6 6, delante del pistón 55 correspondien­
te, cuando este último se encuentra al final de carrera
detrás.

El mecanismo de llenado mas arriba descrito se comple­
ta por un mecanismo de obtura¿ión de la tobera 59 y de es­
tampado descrito a continuación :

El travesano 4, está provisto, en su centre, de un 
calibrado cilindrico 70, practicado igualmente dentro de 
u# cubo transportado y dentro del cual circula un mangui­
to 71. El manguito 71, está a su vez vaciado con un cali­
brado por el que puede circular un mandril cilindrico 72.
El diámetro del manguito 61, es tal, que llega a estable­
cer contacte con la tobera 5 9, para obturarla en lea alre­
dedores de su parte mas ancha y en una zona situada frente 
al travesano 4, mientras que el diámetro del mandril 72, 
es tal, que establece contacte o^n la tobera 59, en su 
parte mas estrecha y en la abertura que se halla frente 
a aquella de la tobera 61. La tobera 59 puede pués obtu­
rarse de dos maneras distintas, ya sea per el manguito 71, 
ya sea por el mandril 72. El mecanismo de acción del man-
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g-rtt. y d.l mandril, a. cmpeh' d. d. piatd. hldraulic 
73, mg^chad. .1 mandril per un .je 74. -1 pistdn y M -  
t. .3. .i.nd. ..lidtri.. de un pu^t. 75 ! "  ' ?*-
..t, unid. . eje. d. ll.<*" 76. SI H-t*- 73. nn *°°'*°** 
1. per un cilindre hidr.ulic. 77, H e v * "  3 "  ° ° ^ *
7 8. y ^anchad. per aje. 79. al trave.aí. 4. Diuh.. ejea
79, e.tdn, per .ir. parte, ^anchad.. en un pumt. 80, 
a.liMri. dtl cilindra 77. El puente 75. pu'd* deslizar 
..br. le. eje. 81, que atraviesan dn.tr. de calibrad., 
crreependimt... aL puente 80 y que ..n a.liddri.a del 
,un.te m.vil 82, que e. a au vez ..liddri. del =nnguit. 71.

A la derecha de l.e eje. 81, sabré .1  tiente 75 . ..- 
bre el puente 80, ee han previ.t. cierre, de inmeviliza- 
cidn .perand. p.r la intr.duccidn de abrazadera, en 1 .. 
espacias previste, en dich.s eje. 81, .stand, maniobra­
das estas abrazaderas de sujecidn p.r l.s cilindre, auxi­
liares hidráulica 83 y 84 y h. han .id. representada.
para no complicar les dibujes.

Les ejes 76 atraviesan el bastidor del cilindre 77.
y se agauchan en un puente móvil 85, sobre el que ope­
ran les v&stag@e 86 de pistenes hidráulicas auxiliares 
de llamada, que se hallan en el bastidor del cilindro 77+ 

El cilindre 77, está previste de un pistón interior 
73, enganchada al puente 75 y que penetra en el interior 
de un segunde pistón 8 8, circulando dentro del cilindre 
77. Este pistón hueoe 8 8, está alimentad, per una t.bera 
8 9, atravesando .1 puente del ciliar. 77, de manera d.s- 

I ligante estanca y se engancha al puente 85. Por una inver­
sión de ángulo 90, la tobera 89, se pone en comunicación 
con un cilindro 9 1 , deslizando de manera telescópica y 
estanco, en una tobera 92 de alimentación.

El ciclo de funcionamiento del mecanismo asi de.crl-
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o, ea el siguiente !

Cerne puede verse claramente en las figuras 6 y 8, 
las meldes vacies están cerrados. Les cilindras 54*56, 
están vacies. El manguito 71 y el mandril 72 están en po­
sición retrasada e hacia atrás. Por la bolsa de celada
6 7, que se describirá mas adelante, se llena de metal fun­
dido el cilindre 66 y este Altimo penetra en los cilin­
dres 54 y 56. Con anterioridad al llenado (figura 13), el 
mandril 72 ha sido avanzado a fondo hasta obturar la to­
bera 59. El metal fundido llena solamente los cilindres 
54 y 56. El mandril 72 ha sida empujado a fondo per los 
pistones 7 3, 8 8, les cierres 63 han liberado el puente 
75 de los ejes 81 y les cierres 84 habiendo sido puestos 
en acción para aprisionar dichos ejes 81 y retener en po­
sición retrasada el puente 82. El manguito 71 ha permane­
cido retrasado.

Los cierres 83 y 84 quedando en la posición indica­
da mas arriba, los pistones de llamada operando sobre los 
ejes 8 6,son puestos en acción. El mandril 72 retrocede 
a fondo (figura 1 4) y les cilindros 65 sen puestos en 
carga. Les pistones 55 se acercan del punto de conversión 
de su eje y el metal es expulsado en les grabados del 
molde por la tobera 59 y la tobera 61. Ri este momento, 
les cierres 84 quedan libres y los cierres 83 aprisiona­
dos. El pistón 88 formando cilindre se pene ea carga per 
las tuberías 8 9, 9 0, 9 1. 92 y el conjunto del mandril 72 
y del manguito 71, se adelanta. El pistón Anice formado 
por el conjunte del mandril 72 y el manguito 71. pasa 
entre les pistones 55 reunidos y expulsa el metal liqgtido 
qpe se encentraba en este espacie en la tubería 59* Cuando 
el manguito 71, establece contacto con la pared de la to­
bera 59, esta tobera se encuentra obturada. En este memen­
to (figura 9 ), los cierres 84 son aprisionados y los cié-
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rres 83 liberadas. La tubería 92 se encuentra en este 
mámente obturada y solo el pistón 77 está alimentado 
provocando un empuje importante sobre el mandril 72# uni— 
ce libre. El mandril 72# penetra en la tobera 59 (figu­
ra 9 ) y provoca el estampado del metal contenido en les 
grabados del molde formado. En estas condiciones# se some­
te al metal a una verdadera operación de forja, que le da 
gran selidéz. Cuando el metal se ha enfriado suficiente­
mente dentro del molde cerrado, se cortan las alimenta- 
cienes hidráulicas del mecanismo y los pistones 64 suben 
simultáneamente hacia los puntos muertos mas distanciados 
del eje de su cánjunte. El pistón 9 se coloca en acclán 
de abertura y les medie—moldes 15 y 16 se separan. Las 
piezas moldeadas quedan retenidas en el medle-melde 16. 
Cuando los topes 51 de les ejes 50 (figura 4) establecen 
centaete con el bastidor 10, el bastidor 14 es arrastrado 
con el bastidor 10, provocando la abertura de les cilin­
dres de inyección. La mazarrota de metal contenida en la 
tobera 61 se rompe al nivel del cuello 62 y queda un cho­
rre solidario de laa piezas moldeadas, dé una parte, y 
mi* mazarrota rodeando el mandril 72, de otra parte. El 
retroceso del mandril 72 y del manguito 71y tendrá per 
efecto hacer caer la mazarrota. Dos eyectores 93, que 
llegan sobre les ojes de tepe 9 4. atravesando el basti­
dor 10 y que siguen hasta apoyarse en el travesano 3# 
provocarán la extracción de las piezas moldeadas fuera 
de les medie—grabados del molde 16 y la pieza moldeada 
podrá ser retirada per un transportador apropiado. La to­
tal abertura de les moldes y de les mecanismos de inyec­
ción permitirá la limpieza completa de dichos mecanismos 
y su revestimiento, por ejemplo# por proyección al piste— 
let, de un aceitado conveniente.
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Debe hacerse presente que les bastidores 10 y 14 
y el travesano 4, estén previstos de canalizaciones de 
refrigeración 9 5, destinadas a mantenerles a temperatu­
ras suficientemente bajas, sea cual fuere el ritmo adop­
tado para las operaciones de celado. Igualmente debe te­
nerse presente que los bastidores 10 y 14, catín cons­
tituidos en forma de cubeta conteniendo los médis—moldes 
15 y 16. La cubeta del bastidor 10 está rodeada de una 
moldura 9 6, presentando la forma de anillo plástico 97, 
apoyándose sobre los bordes de la cubeta formada en el 
bastidor 14, do manera a que, al aproximarse estos dos 
bastidores, se crea un espacie estance alrededor de les 
moldes cerrados. El moldeado podrá pués hacerse en atmos­
fera controlada. De igual manara, la cara posterior 53 
del bastidor 14, está provista de un anillo 98 de estan­
cado que, aplicado sobre un anilla 99 de la cara de delan­
te del travesano 4, permitirá aislar les mecanismos ds 
inyección y realizar igualmente dicha inyección en atmos­
fera centrolada.

Cuando los moldes y el mecanismo de inyección se han 
limpiado convenientemente, el pistón 9 preveos la apro­
ximación y cierre y el cielo operatorio puede empezar 
nuevamente.

Para trabajar a un ritme elevada, la m*aquina de 
moldeade necesita ser alimentada en metal fundido, can 
la ayuda ds una balsa de celada 6 7 permitiendo desar con 
precisión las cantidades de metal destinadas al llenado 
debiendo esta bolsa poderse limpiar y reemplazar fsóli­
ta ant e.

A este efecto, la bolsa de colado 67, se ha mentado 
sobre uno de los lados del travesano 4 y, 3a perfil, se 
presenta bajo la forma de un sector circular. La pared 
metálica de esta bolsa, forma un espigón 100 cuya parto 
1 01, encierra el cilindro 6 6, estando esto espigón 100,550
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mentado en un soporte 100a. La abertura 68 construida 
radialmente en el cilindro 66, en el interior del espi­
gan 100+ desemboca per una abertura 102 en dicha bolsa 
de llenado. Esta bolsa está enchabetadá por una chabeta 
104, sobre el cilindre 66, que da vueltas sobre un cubo 
y se enrosca cerrando herméticamente, al extremo del ci— 
lindro 56 correspondiente. La pared 103 circular de la 
bolsa, está provista de dientes de engranaje 105 encajan­
do Mi un piñón 106, cuyo árbol es accionado por un motor 
de levantado, no representado. Este levantado permite 
verter el metal introducido en la bolsa al nivel de la 
boca de recepcién 10 7, por la abertura 102 y la abertu­
ra 68, dentro el cilindre 66. Las paredes de la bolsa 
están previstas de un revestimiento refractario 108, 
presentando esta pared una parte cilindrica, Un fondo 
plano 109 y ledos sectores circulares 110.

La pared cilindrica de la bolsa está perforada por 
una abertura 111 en la que se introduce un pistón de va­
ciado 112. El cilindro 111 os tangente al fondo plano 
109 y la abertura 1 0 2, asi come la abertura 66 se hallan 
situadas en la prolongación geométrica del cilindro 111. 
Encima de la bolsa 67 se ha fijado sobre el travesano 4, 
un soporte 113 del cual es soüdárle un diace 114, for­
mando pistón de expulsión 114. A este efecto, el perfil 
de este pistán de expulsión 11 4, es tal, que penetra 
exactamente entre las paredes de la bolsa, en el trans­
curso del levantado de esta Altlma. Este pistón 114, ae 
aplica centra el espigón 100. El pistán 112, está provis­
to de una cela 1 1 3, que tiene un elemento de unión 116 a 
medio espesor y una perforación 117. Esta unión a medie 
espesor y esta perforación están destinados a encajarse
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en un pezón 118 y una unión correspondiente 119# previs­
ta en el eje de empuje 120+

En el mámente del levantada de la bolsa# una vez 
llena de metal introducida per la boea 107# per el espa­
cie que seppraaesta baca del contorne del pistón 114# 
dicho pistón 114 penetra en la balsa y expulsa el metal 
que se encuentra en el cilindro 66. Esta fase de la opera­
ción se representa en la figura 11. Ih este memento# la 
cela 115 del pistón 11 2# está solidarizada del eje 1 2 0# 
y el metal comprendido entre el fondo 109 y el pistón 114#
está dispuesto a ser completamente expulsado de la bolsa 
per empujado del eje 120+ El pistón 112, cuya cabeza está 
ligeramente vaciada# es empujada hasta que se encuentre 
en la prolongación del calibrado transversal del cilindre 
66. Ritoncee, el pistón 55 correspondiente (figura 8), 
expulsará el metal que haya quedado en el espigón.

La maniebra del eje 120, se hace.per la acción de un 
pistón hidráulico circulando dentro del cilindre 121 de 
doble efecto que se ha previsto en el lado del gráveseme 80+

Esta forma de construcción y funcionamiento, permite 
obtener el llenado fácil de la bolsa y la eyección total 
del metal que cent i eme. El retroceso del pistón 112 y la 
bajada en rotación de la belsa vacia, se hace pár maniobra 
contraria a la descrita y al llegar a la posición baja, 
la bolsa está nuevamente en condición de empezar. Se han 
previsto tepes para evitar que el pistón 1 1 2, pueda esca­
par al levantado 111+

La bolsa 67, que recibe el metal extremadamente ca­
liente, está sometida a un rápido desgaste. Además# para 
poderla limpiar con gran frecuencia, debe tener la bolsa 
un fácil acceso desde el exterior.

Como puede verse en las figuras 7 y 8, el pistón 55 
cerrespendiente, es accionado por pn cilindre 1 3 0# hidrau—
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liea, de dable efecto, sostenido per un puente 131 ; es— 
te puente 131, está provisto de des calibrados 1 3 2, 1 33, 
que hacen posible pueda circular sobre guias cilindricas 
134, 135, en las que una extremidad se ha fijada en el 
travesano 4 y la otra se aguanta en un pié 1 3 6, dispuesto 
lateralmente con relación a la máquina. La parte anterior 
del puente es solidaria de dea ejes de maniobra 137 que 
son a su vez des vástages de pistones hidráulicos circu­
lando dentro do cilindros 1 3 8, solidáries del pié 136 y 
de doble efecto. El pié 136, está provisto de una perforan 
ciín 139, permitiendo el libre paso al cilindro 130, con el 
fin de economizar sitie, y, con igual finalidad, les véa- 
tagos 137 ao fijan en el iende del calibrado ciege, 140, 
que cubre el cilindre 1 3 8, cuando el puente 131 se halla 
en posición de retrocase.

La parte posterior 141, del puente 131, es selidárla 
de un cubo 142, en el cual penetra un cube 14 3, perforado 
con conductos de enfriamiento ; este cubo 14 3, contiene 
un cilindre 144 enfriado que sirve de guia al plstán 55, 
cuando está obligado a retroceder al mismo tiempo que el 
puente 131. El espigan 100 de la bolsa 67, da vueltas so­
bre la prolongación escotada del cubo 142 y un segunde es­
paldón practicado en la extremidad del cube 143. El eube 
143, es a su vez enchabetade en el embudo de cilindro 66.

Para que el espigón 100 y el soporte 100a, no tengan 
que soportar todo el peso de la bolsa cargada de metal llqul 
de, esta bolsa está prevista de un pié 145, descansando me­
diante un soporte anti-fricción 1 4 6, sobro el eje inferior 
135, pudiando esta pié deslizar asi sobre el eje 135, 
cuando se acciona lateralmente la bolsa.

EL funcionamiento del aparata asi construido es el 
siguiente :

645
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Les ejes 137, estiran el puente 131 Que puede arras­

trar la< belsa 67 lateralmente a la máquina y librarle del 
pistén 114. La belsa es accesible fácilmente. Puede lim­
piarse y cambiarse su recubrimiento refractaria. La manio­
bra inversa de les pistones contenidos en lea cilindres 
13S, permite colocar nuevamente la belsa en su sitie, y, 
en este memento, la extremidad del cilindre 6 6, penetra 
en un alejamiento e espacie del embude correspondiente 
del cilindre 5 6, que se halla en frente.

Queda bien entendido que las maniobras descritas, 
pedrian realizarse, per ejemplo, accionadas a mane y se­
paradamente, e bien, accionadas per relés automáticos, rea­
lizando el cicle operatorio de moldeado.

Hecha la descripción y aclaraciones precedentes, es 
precise añadir que, los detalles de realización de la idea 
expuesta, pueden variar, sin que per ello cambie la esen­
cia &e la invención, que es la que se desprende de les 
párrafos que anteceden y se reivindican en la siguiente

N O T A
En resumen : la PATENTE DE INVENCION, cuyo regístre 

se solicita, recaerá sobre las reivindicaciones siguien­
tes :

1 ".- Procedimientos de aplicación, unas sobre otras, 
de las partes de molde destinado a obtener piezas moldea­
das baje presión, caracterizado per el hecho de que por 
le menos una de las partes del melde se apoya de manera 
fija, en el memento en que per le menos una de las otras 
partes del molde está sujeta per un cierre colocado frió, 
y calentado en el transcurso del moldeado, para que la 
dilatación de dicho cierre aplique las partes unidas del 
melde, una sebre la otra con gran presión, impidiendo las 
pérdidas de materia inyectada a $ravés de los planes de
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2°.- Procedimiento, según la reivindicación 1, ca­

racterizado por el hecho de que la dilatación del cierre 
es debida a la dilatación de un liquide encerrado en el 
cilindro cuyo pistón se apoya sobre la parte móvil del

3 0.- procedimiento, según la reivindicación 2, carac­
terizado per el hecho de que el liquido empleado es el

4 °.— procedimiento, según las reivindicaciones 1 y 
3, caracterizado per el hecho de que la parte móvil del 
molde está prevista de columnas de empuje detrás de las 
cuales los cierres de mercurio se introducen cuando el 
molde está cerrado, teniendo el pistón de mercurio una

50.- Procedimiento, según una o mas de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizado por el hecho de que 
el calentado del mercurio se hace eléctricamente.

6 °.— Procedimiento según la reivindicación 5, carac­
terizado por el hecho de que el mercurio se introduce 
frió en el cilindro procedente de un depósito refrigera­
do y se encierra dentro de dicho cilindro, en el momento 
del cierre, habiendo puesto en acción, en este momento, 
un elemento de calefacción electrice blindado.

70.— Un mecanismo de cierro cualquiera de los elemen­
tos de molde de una máquina de moldear metales bajo pre­
sión, pudiéndose aplicar a un procedimiento según una o 
mas de las reivindicaciones precedentes, caracterizado per 
el hecho de que un médio-molde está apoyado eontra un to­
pe, cuando el segundo médio-molde está accionado hidráuli­
camente por un pistán que lo acerca o aleja del primer 
médio-molde, estando este segundo médie-malde previsto

molde.

mercurio



yi5

720

725

730

735

740

, 1 93752
de ..luanas d. empuje detrás de la. cuales pueda, inser- , 
tars. les cierre, de dilatación de marearle maniobrad., 
tranev.realmente a lea ejea de dichas columnas.

S°*" Mecanismo, según la reivindicación 7, caracte­
rizado per el hecha de que le. cierres de mercurio se 
insertan en las cavidades de un travesaña aguantando un 
cilindra hidráulico de maniobra del méáio-melde.

9".- Mecanismo, según la reivindicación 7, caracte­
rizad. per .1 hech. de que l.s cierre, de mercurio están 
aecienades per des cilindres hidráulicos de dable efecto,

I transversamente a la dirección de cierre de l.s moldes.
10°.- Mecanismo, según la reivindicación 7, carao- 

t"riza** P*r el hecha de que las cierres de mercurio es­
tán previstes de un cilindro en el cual puede moverse 

! un elemente do pistón que se apoya detrás de las columnas 
de empuje, desplazándose este elemente de pistón en direc­
ción paralela a la dirección del movimiento de cierre del 

¡ molde.
11°.- Mecanismo, según la reivindicación 7n caracte­

rizado por el hecho de que el cilindre del cierre de mer­
curio se pone en comunicación mediante tuberías telescó­
picas con una bemba de mercurio que extrae diche mercurio 
de un depósito refrigerado, asegurando dieha bomba .1  

llenado de les cilindros de mercurio, una tálvula de cie­
rre se ha previsto en .1 erificle de admisión.

12°.- Mecanismo, según la reivindicación 11, carac­
terizado per el hecho de que el cilindre de mercurio es­
tá previsto de una tubería de descarga per gravedad, igual? 
mente errada por una válvula, permitiendo dieha tubería ' 
de descarga conducir el mercurio callente hasta el depó­
sito refrigerado.

!
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13°.*" Mecanismo, según una e mas de las reivindica** 

cienes 7 a 12, caracterizado per el hecho de que las vál­
vulas del cilindre de mercurio se accionan hidraulicamen—

i

te.
14°.- Mecanismo seg&n la reivindicación 13, caracte­

rizado par el hecho de que las válvulas del cilindro de 
mercurio constituyen válvulas de seguridad.

15^.Mecanismo^ según una o mas de las reivindicaciones 
7 a 1 4, caracterizado per el hecho de que se ha previsto 
ea el interier del cilindro de mercurio, un elemento do 
calefaccién blindado.

16°.— Una máquina para moldear los metales baje pre­
sión de elementes de molde pudlendo separarse para la ex­
tracción de las piezas moldeadas y que está previste de 
un mecanismo tal come el reivindicado en ijna cual—quiera 
e mas de las reivindicaciones 7 a 15, caracterizada per 
el hecho de que está previsto de un dispositivo para 
la inyección del metal, operando por introducción de di­
cho metal dentro de una multiplicidad de cilindros de 
inyección, estando constituidos dichos cilindros de in­
yección per diversos elementos que se abren de manera a 
poderse limpiar, después de cada inyección.

17°.- Máquina, según la reivindicación 16, caracte­
rizada per el hecho de que el cuerpo de loa cilindros de 
inyección se compone de una parte fija y de una parte mó­
vil, constituyendo la parte móvil el bastidor en donde 
se halla uno de los medie—moldes.

18°.- Máquina, según la reivindicación 17, caracte­
rizada per el hecho de que el bastidor en. donde se halla 
el medie-molde previste de les elementes que se separan 
de les cilindros de inyección es accionado per ejes de
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tepe de tracción eng a.n cha dos al primer medio—molde, que 
ásabre.

1 9.** Máquina, según las reivindicaciones 16 y 17t 
caracterizada por áL hecho de que el plano de unión de 
les médie-moldes es paralelo al plano de unida de los 
cilindres de inyección, siento estes planos perpendicu­
lares a las direcciones de maniobra de loa medie—moldes 
y de les médio-cilindroa móviles.

20°+— Máquina, según la reivindicación 19, caracte­
rizada por el hecho de que los cilindros de inyección 
tica Mi sus ejes concurrentes.

21°.— Máquina, según la reivindicación 20, caracte­
rizada por el hecho de que el punte de reunión de les 
cilindros de inyección constituye la cámara de un mandril 
de cierre que obtura el orificio de introducción del me­
tal en el molde.

22".- Máquina, según la reivindicación 21, caracte­
rizada por el hecho de que el mandril de obturación se 
desliza dentro de un manguito, pudiéndose llegar a apli­
carse en des secciones distintas de una tobera de inyec­
ción.

23".- Máquina, según la reivindicación 22, caracte­
rizada per el hecho de que el mandril y el manguito sen 
sueeptibles de manejarse a la vez o separadamente por un 
grupo de cilindros do maniobra hidráulica.

24".— Máquina según la reivindicación 23, caracteri­
zada per el hecho de que el mandril está destinado a ob­
turar la tobera de inyección durante el llenado de los 
cilindres da inyección, mientras que el manguito está 
destinado a provocar el barrido del metal que se halla 
dentro del espacio separando loe pistones de inyección, 
para cerrar la tobera de inyección al final de la inyec­
ción, utilizándose en este momento ol mahdril para el 
estampado penetrando en la tobera de inyección cerrada 
per ol manguito, permitiendo asi obtener los empujes con­
siderables en el metal que se halla depositado dentro 
de los grabados del molde, al final de inyección.
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25°.*- Máquina, según la reivindicación 24, cara.c*t;en­

rizada pon el hecha de que un grupa de empujaderes hidrau— - 
liees está destinada a la maniobra del mandril y del man­
guito, y está constituido por un grupo de pistones teles­
cópicas de empuje y un grupo de cilindros de llamada.

26°.- Máquina, según la reivindicación 25, caracte­
rizada per el hecha de que les pistones telescópicas es­
tán enganchados directamente al mandril y a un puente su— 
ceptible de inmovilizarse en les ejes de maniobra del man­
guita, mediante cierres hidráulicos de fijación, un segun­
do grupo de cierres hidráulicos de fijación, permite soli­
darizar can el bastidor de la máquina les ej es de maniobra 
del manguito, cuando el primer grupo mencionado de cierres 
está libre.

2 7°.- Máq&ina, según la reivindicación 22, caracte­
rizada por el hecho de que la tobera de inyección se pro- 
langa mediante una tobera de inyección situada en el médie— 
molde, tobera cuyo cuello provoca la aparición, baje el 
chorro de metal enfriado, de una zona de rotura que se rom­
pe cuando tiene lugar la abertura del molde.

28°.- Máquina, según un o mas de las reivindicaciones 
16 a 27¡ caracterizada por el hecho de que está provista 
de una bolsa de recepción del metal fundido en cantidades 
dosificadas y destinada a introducir el metal en les cilin­
dres de inyección, teniendo la bolsa la forma de un sector 
de cilindro circular.

29°.- Máquina, según la reivindicación 28, caracteri­
zada per el hecho de que la balsa da vueltas alrededor de 
su eje, baje la acción de un engranaje que se halla en 
su superficie lateral cilindrica, engranaje que establece 
contacte con un pinon de maniobra previste de un motor 
de elevaci&p.

! J
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3 0 0*- Máquina, según la reivindicación 2 9, caracte­
rizada per el hecha de que el eje giratarie de la bolsa, 
ee confunde con el ej e del cilindro de inyección el cual 
es suceptible de llenar y que sirve de conducto de llega­
da del metal a les otros cilindras*

3 1°*- Máquina, según la reivindicación 30, caracteri­
zada per el hecho de que el cilindro de inyección está 
previsto de una pieza alargándolo que se adapta cerrando 
herméticamente en la extremidad de dicho cilindre y que 
sirve de espigón a la bolsa de colada, estando este alar­
gado provisto de una abertura de comunicación con la cavi­
dad de la bolsa de colada, estando a su vez prevista de 
una prolongación enfriada en la que se inserta el pistón 
de inyección correspondiente durante el llenado*

32°.- Máquina, según una o mas de las reivindicacio­
nes 28 a 3 1? caracterizada per el hecho de que la bolsa 
de celada está provista de un recubrimiento refractario.

33°.- Máquina, según una o mas de las reivindicado- ' 
nes 28 a 3 2, caracterizada por el hecho de que el fondo 
de la bolsa de colada está recorrido per un pistón unido 
a médiea de empuje, cuando dicha bolsa se halla en posi­
ción alta, la unión entre el pistón y dicha eje de empuje 
se realiza por encajado, dicho eje de empuje esta en contac­
te con un cilindre hidráulico de doble efecto.

34.- Máquina, según la reivindicación 33# caracteri­
zada por el hecho de que se ha dispuesto un pistón fije 
encima de la bolsa de colada y este se ajusta exactamente 
en dicho pistón en su movimiento de rotación, de manera 
que dicho pistón expulsa el metal que se halla en la balsa 
en el cilindre de inyección j

35°.- Máquina, según las reivindicaciones 33 y 34, ¡
caracterizada per el hecho de que las dimensiones del }

.L - - ^
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pistón unido al eje de empuje, son tales que barre exac­
tamente el espacio comprendido entre el fondo de la. bolsa 
y el pistón fijo..

36^.- Maquina, según una o más de las reivindicacio­
nes 28 a 35, caracterizada por el hecho de que el conjun­
to de la bolsa y prolongación del cilindro de inyección 
así oomo el propio pistón de inyección y su cilindro de 
empuje hidráulico, se halla montado sobre un bastidor-mó­
vil desplazable en una dirección confundiéndose con aque­
lla del eje del pistón de inyección, poniéndose en moví-' 
miento dicho bastidor mediante cilindros hidráulicos de 
mando a doble efecto que tienen oomo misión liberar la 
bolsa de llenado del pistón fijo, para permitir la lim­
pieza de dicha bolsa y si es necesario el oambio de su 
recubrimiento refractario, así como el regreso de la bol­
sa para colocarse en posición de trabajo.

37^.- Se reivindica por último, como objeto sobre 
el que ha.de recaer la PATENTE DE INTENCION que ae soli­
cita, "PERFECCIONAMIENTOS A LAS MAQUINAS DE MOLDEAR BAJO 
PRESION".

Todo conforme queda descrito en la presente Memoria, 
que oonsta de veintinueve hojas escritas a máquina por 
una sola cara, y dibujos que se acompañan.

Madrid, 3 de juliode 1950 
ALONSO UN ORIA 
/
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