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Correspondiente al registro de Patente de Introiuccibn que,
por»diaz afios, se solicita pare Egpafia y sus Colonias, a fa-
vor de Don Sento HITRANI GALLINDGS, de nacionalided esrafio-
la, residente en Barcelona, Via I—aye_a..tma‘, n° 42, entlo., 5°
| P o T ‘
i"EEREEGCIUNﬁMIFHTOS EN I& CONSTRUCCINN DE HAQUIWAS DE IN-
YECTAR IATERIAL PLASTICG™
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los perfeccionamientos objeto de esta patente presentan'
la particularidad de c¢ue con log mismos se obtienen méquinaé
de gran produceidn y a voluntad, de articulos distintos si-
- multbneos, en virtud de trabajer con una sola boquille in-
jyectom y una pluralided de moldes.
A continuacibn se describe un caso de realizacidn préc
l tica, a titulo de jemplo, no limitativo, de una méquina
construida segln estos perfeccionamientos, acompaithnmiose de

f

‘una hoja de dibujos en los que en la figura 1 se representa
|
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ieswemé‘bicanente una méguina dotada de los repetidos i:er-
ifecoionamientds; en la figure £, una mbquina manual; en la
ifrj_gm"a 3, una mlguina automética, y en la figura 4, un deta=-
!lle del porteamoldes y el molde,
Consisten los peorfeccionamients objeto de la invenc ibn
:én disponer delante de le boguilla (1) ‘de inyececidn del ma-
é'berial pléstic'o un otrno portedor de una multiplicidad de
;porta-molﬂes (3), cual torno, alenfs de presentar el movi-
miento giratorio en embos sentidos al de las agujes del re-
loj, se desliza en sentido de avance latersl con el fin de
que con ¢l giro del torno, cada portamolde (3), sea enfren-
’taio a dicha boquilia (1) v luego, por deslizado lateral del
torno, enchufada en ¢l orificio (4) de coleda del molde (5),
dispueste solidarismerte en el mismo, que wna vez lleno, se
desliza nuevemente el torno (2) lateralmente en sentido de
retroceso, ¥ s’epura'do asi el molde (5) de la boguilla inyec-
tora, gira nuevarente el torno aludido (2), a fin de empla-
zZal' y acercar un nuevo porta-molde (55.

Los porta-moldes (3) esthn constituidos por tres pie-
| zas articuladas entre si formendo caja, ¥ ge abrirén y ce-
;rrarén a mano, o bien automdticamente, seghn convenga, cons-
Etruyéndose en el primer caso, con palances (6) y muelles
‘terxs.ores (7) oportunos que pemiten el cierre y apertura de
dichos porta-moldes a voluntad, para, en unos cascs, caIigar
el molde (5) con piezas insertadas en la pleza a moldear
y en otros casos efectuar el desmoldeo oportuno. |

Cuando la apertura y cierre del porta-moldes (3), vy en
consecencia, la del molde (6) insertado en sdi interior, sea
iautomética, se disponen los moldes de manera gque les tres
'piezas articuladas formativas de la caja estén dispuestas de
'modo que @l leventar la tapa (8) que forma cuerpo con la

' parte mévil de la pared trasera (91 del porta-moldes se li-~
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;"l:icul 7 mend@ una bieleta (13) cue unida a la parte inferion
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I bara 1o testa (10) de la vared vertical delantera, retenida

nor una wnescd escalonzda {11) en lo que estaba oncs jado el
borle escelonado (1£) de dicha pared vertical delantera al

;'_oropio tiempo cue la parte wdvil de le pmred trasera, al ar-

de la parec‘i delsntera,la obliga a separarse, pof'artimﬂ,a-
cibn, y sl bajer la tapa (8), la miama, actfu sobre la ble-
' leta (13) zue tira de la-pered delantera acercéndola, por

;ai*t jenlacidn, hasta vonerla vertical, momento en el & e la

muesca escalonzdu (11) de la tapa (8) se engerza con el es-
| calonado (12) de la testa de la pered vertical. idemés, cuean
gc'Lo el torno (2) ha enfrentado ol po T amold es .(5) delante de
|la boquilla (1) de inyeccidn, y se ha deslizado para gue el
lorificio (4) de colada del molde (5) encajara en diche bogui
1la (1), el porta-moldes (3) ha quedado situ,ado , automati-

Ca’xenm., debajo de una prensa (14) cuya placa presora (15)

'deocmnd.e automfticamente v presiona verticalmente contra
-Ila tepe (8) del portemoldes (3), elevindose, también automé-
;ticanente, la prensa, tan prdnto como el tormo (2) tie'ne'que
:efectuar el povimiento deslizado de retroceso. Por otra
?pzarte ia tape (8) del porta-moldes (3} se eleva y abate, au~
gtométic cnente, .en virtud de una palénca {16) unid.a a wn
wlstago (17) mendado por la propia miquina al girar (sm Te-
preuentar el mando aludido). '
Habiéndose descrito amplicmente la hatursleza del in-
‘vento, asil como su real izacidn en la prabtlca, Se hace cons-
ltar que el mimo, es susceptible de variaciones de detalle,
8in gue por ello se z=ltere su principio fundamental que cons4

tituye la esencia de la invencién.

¥ o T A




10.

15.

2C.

3.

- 949546
.

Degecrito el objeto de la invenc idén, lo gue se declara
como no divulgado, practicedo, ni puesto en ejecucidn en 3s-
psila, comprende les siguientes reivindicaciones:

; 1%.- Perfecciomsmien tos en la ccﬁnstmc cion de méquinas
|de inyector material pléstico, ceracterizados por el hecho
| d

e disponer delsnte de la bozuilla de inyeceldn del materieal

plistic o un tormo portedor de wne multiplicidad de porta~mol

ides,cusl torno, ademfés de presentar el movimiento giratorio
Ien ambos spentidos =1 de las agujes del reloj, se desliza en
sentido de avance lateral con el fin de cue con el giro del
torno, cada porta-molde, sea enfrentado a cl:?.ch_a bonuilla y.
lueg;;d, por deslizedo lateral del tomo, enchufsda en el ori-
ficlo de colada del molle, dispuesto solidariamente en el
miano, que una vez lisno, se desliza nuevarente el torno la-
teralnmte en sentido de retrocesc, ¥y separado asi el molde
de la boguilla inyectora, gira nuevam.nte el torﬁo aludid.o,
a fin de enplazar y acerear un nmievo porta-molde.

28,- Perfeccionaientos en la construceidn de mbquinas
de inyectar magerial pléstico, segin la anterior reivindica-
cibn, en los que los porta-moldes estfén constituidos por
tres plezas articuladas entre s foruando ce ja.

3% .= Perfeccionamientos en la §Onstmc cibén de méquinas
: de inyecter mabterial plést'jco, segin los enteriores revin-
dicaciones, en 1los cue los porta-moldes, Se ebrirfn y cerma-
rén a mano, o bien automlticamente, seghn convenga, constru

' véndose en el primer caso, con palancas y muelles tensores

oportunos cue pemniten el eierre y avertura de dichos portasl
- moldes, & voluntad, para, en unos casos, cargar el molde conl

' pieues insertadas en la pieza & moldear y en otros cesos,

{ efectuar el desmoldeo oportuno.

4®,- Perfeccionamientos en la construccidn de méquinas
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de inyectar meterial pllstico, segln las enteriores reivin- -

|

'dicaciones, en los que cuamio la apertura y cierre del portad
Emolétes, y en consecuencia, la del molde insertado on su inteds
K : :

ricr, sea automhtica, se disponen los moldes de menera zue

'las tres piezas articuladas formatives de la czja estén dis-
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puestes de modo que el leventar la tepa que Tomia cuerpo con
i
ila pvarte mdvil de la pared trasera del portemoldes se lihera
j
1a testa de la pared veriicdl delantera, retenida por una
%muosoa escalonada en la que estaba encajado el borde escalo-
10. 3Flaclo de dicha pared vertical delantera al propio tiewmpo ~ue
}‘1:-1 perte mdvil de la pared trasera, &l articular mamda una
bieleta que unida a la perte infericr de la pared delantera,
11@ oblige a separdrse, por ar‘cicuiacién, y al bajar la tapa,
‘
lla misma, actfa sobre la bieleta ke tira de la paved delan-
15, tera acercindola, por articulacidn, husta ponerla vertical,
momento en el gue la muesca escalonada de la tapa se engarza
con <l escalonado e la testa de la pared veljtical.

b8 ,~ Perlfececionanientos en la construccibn de méquines
de inyectar material pléstico,segln las anteriores reivimdi-
20, Jeeciones,en log que en los cagcs en qe la apertura y cierre
fdo.l porta-mnoldes es auntomhtica, entonces, cuanlo el torno ha
éenfreni:ado el portan'loldes delantes de la boguilla de inyececién
vy se ha deslizado para gue el orificio de colada del molde
enca jara en dicha boguilla, el porta-moldes ha quedado situa-

ddo , automfticamente, debajo de una prensa cuya placa presora
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desciende automitic amente y vresiona verticalirente contra la
toape del portamoldes, elevéndose, también autométicamente, la
wrensa, tan pronto como el torno tiene que efectunr el movi-

miento deslizado de retrocesos
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68.~ Perfeccionamientos en la construceidn de méquines
de inyectar material pléstico, segln les anteriores reivindid
caciones, en los gue la tapa del porta-moldes se eleva y aba-

jte, amtomAticanente, en virtud de una palanca wnida & un vés
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ltage mandado por le propila mlquina al mirvar.

7% - PERFICOIUNA TINTRS EF LA CORSTRUCCICT D HMAQUINAS

s
,DE TV 0T 4R HATURTIAL PLASTICO.

| Segfin se describe y reivindica en lz presente uwemoria
descriptiva, cue consta de seis hojas foliadas y escritas
| por wna sole csra, y waa hoje de dibujoa.

| Barcelona palm Hadrid, a 4 de liayo de mil novecientos

cincuenta y nueve.
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