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MEMORIA DESCRIPTIVA

que 8@ DPresenta para unir a la solicitud
' de
PATENTE ©DE INVENCION
formulada €l 15 de Diciembre de 1963, ocon el mim, 283,431
o - e
ESPANa
por VEINTE afice
a nombre de A.J. VOX, de nacionalidai alemena, residente
en Lindenstrasse 25, Rult Xrs. Esslingen, Alemanis, PoOT:
" w UNA MAQUINA INYECTORA DE MATERIAL SINTETICO *

El invento se refiere por lo pronto a un procedimien-
to cleh trabajo para uns maquina inyectora de material plas-
tico que inyecta en un molde de colada por inysecidn un
material plastice previamente plastificado, Tales méquines,
destinades para 61 moldeo de piezes pequeiias, se eéncuen-
tran en el mercado a precios relativamente asequibles, En
estas maquines, la masa de material plastico caliente es
1n§eotada. & una presidn relativemente slta en el molde de
colade de inyeccidn, donde se enfrfe para después retirar-

ge ls pieze colada ye terminada del molde correspondiente,
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terial ple'.étioa en el molde se realice en el espacio de
tiempo mds breve posible, con objetd de que el material
plésticq permanezoa 1fquide todo ei tiempo necesario para
que el molde se lliene totalmente con el material pidstico
¥ que ol matexrial en bruto inyectadb se scoiidifique 1o su-
ficiente. para que no se formsen poros u otros puntos defec-
tuosos. Ahora bien, la velocidad de enfrisniento del mate-
rial plistico en ol moide, bien sea frfo o tan sdlo ligera~
mente precaientado, s casi independiente Gel teamaric de la
Pieza colada a febricar, de modo que el tiempo yus transcu=-
rre entre sl comienzo de lg inyeceidn y el momento en el
que 8l molde queda totaimente lleno, no debe ser sustane
cialmente més largo para una pieza colada grands, que el
necasario para una pleza colada pequeria, Esto significa, no
obetante, el que en la fabricacidn de una piesza colada
grande, la velocidad y, con ella, la presidn de la masa de
material pldstico durante la inysccidn en ol molde, tienen
que ser mas elevadas que en la fabricacidn de piezas cola~
das por inyeccidn mas pequesias, E1io prosupone también, que
el precio 'del las maquinas inyectoras conocidas, para in-
yecoiones de un peso de hasta 200 ¢ 300 gramos, rosulta
todavia relativemente asequible, mientras que el precio de
las mdquinas inyectoras con las que se¢ febrican plezas in-
yectadas de 500 pramos, 1 ¢ 8 kg, resulta desproporcionade~
rments més elevado a lo que estarfa justificado por un re-
cipiente de reseoxrva mayoxr o por ol aumente de las dimensio-
nes de otras partes comstructivas,

Frente a esto, el procedimiento de trabzajo de una Mmém

quina inyectora de material plastico consiste, de acuerdo
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con el invento, en que el molde es mantenido mediante ung
calefacoidn adicional a 1a temperatura de fluidez del mom
terial pléstico, el tiempo necesario para que 6l material
plistico se cemprima e un valor dstemminado dentro del mol-
de, de modo Que la presidn de inyeccidn se mantiene tanbidn
igusl durante el enfriamiento del molde.

La ventaja esreciael del invento estrida en que la ve-
locidad de inyeccidn del material pldstico para la fabrica~
cidn de piezas coladas grandes no tiene que ser mayor que
para la fabricacidn de piezas coladas pequefias, de modo que
en una méyuina segdn el invento, destinada & la realiza~
cidn del procedimiento de trabéjo de acuerdo con el inven-
to, se prescinde de los medios para generar una presidn

especialmente alta, as{ como de las medidas ds preceucion

que hay que adoptar en las maquinas que trabajan a presio-

nes elevadas, Otre ventaja del invento estriba en que la
velocidad del material pidstico sai penetrar en el molde,

no tiene que elegirse mas elevadas que cuzndo se fsbrican
piezas inyectadas de pequefio peso de inyeocio‘n de maners
que loe sobrecalentemientos del material plastico al pasar
por ls tobera ds inyeceidn, pueden ser evitados con toda
seguridad. Como el materisl plastico que ha sido inyecta~
do en el molde permanece & ia temperaturs de fluidez hasta
que el proceso de inysccidn ha quedado totalmente terminado
y el material de pidstico estd suficientemente oconsolidado,
ya no existe el palipgro de que se produzcan defectos de
material en la pieza inysotada, debidos 2 un enfriamiento
prematurc y por capas. Con ello se pueden reducir tampién
considerablemente los gastos de fabricacidn de la maquina

con relacidn a los gastos de las maquines conocides para

283431



A\#‘

10

15

20

25

30

pesos de inyecciodn comparablemente mayores, Por consiguien-
te, la ventaje especial de la méquina es la de que seé pue-
den fabricar piezas inyesctadas muy gra#des, con un peso de
1 ¢ 8 kg, con ayude de mdguinas de inyeccidn que hasta sho-
ra Uniocamente se utilizgban pars la inyeccion de piezas de
50 g. 100 g. ¢ 200 g, Les piezas febricadas do la maners
de acuerdo con 21 invento, son homogéneas, no foxrmandose
poros ni tensiones en la rieza. Camo en el procedimiento
segin el invento se trabaja unicemente con una presidn pee
quefia, Tesulta que tambidn los moldes empleados pare la
inyeccidn pueden ser construfdos sustancialmente mis sen-

oillos y, sobre todo, no tienen que ser mecanizados a par-

tir de una pieza maciza, Asf, por ejemplo, se pueden em-

plear como moldes de inyeccidn, moldes fabricades por via
galvénica, Que hasts shora se venfan empleando unicamente
como inserciones en el prensado por inyecoidn, o bien como
moldes para colada corriente, Tgles moldes pueden ser em-
pleados sin rellenar por detrds, Los moldes que pueden ser
utilizados en el procedimiente de acuerdo con sl invento,
ya no necesitan ser imprescindiblemente de un acero de al-
ta calidad, sino que, por ejemplo, pueden sex temoién de
aluminio ¢ de otro material apropiado, si bien relative-
mente blando, En determinadss circunstancias se puede uti-
iizar iacluso chapa. 7
Como Tesulta que en el prodedimiento segin el invento
se mantiens el molde a la temperaturs de Tluidez del mate-
rial pléstico hasta que el molde estd totalmente lleno de
dicho materisl y ¢ste ha sido comsolidado hasta un valor:
determinado, mientras que despuds, no obstants, hay que en-

friar el molds de la manera usual, es conveniente que el

,l "‘\ , \.
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molde tenga un grueso de pared uniforme, Si en el propio
molde se prevén dispositivos pars el caideo y el enfrie-
miénto, entonces resulta conveniente que el grueso de lga
pared entre la superficie de caldeo y la supaerficie inte-
rior del molde sea por todas partes aproximadamente el mis-
mo. El molde puece ser de deble parsd, introduciindose en-
tonces en la cavidad comprendida enire la pared interior

vy la pared exterior, un agente de caldeo y, al enfriarse,
un agente de refrigeracidn,

En sf es ya conocido dotar los moldes con un disposi-
tive de caiefaccidn. Ahora bien, en las maquinas y proce-
dimientos conocidos, seé venfan utilizando moides, que eran
muy voluminosos y que poseian masas muy grandes, For ello
no podfan ser calentados hasta la temperaturs de fluidez
del material pldstico, ya que durante la refrigeracién si-
guiente no se enfrisban uniformemente debido a.‘estae gran-
des massas, con 1o que se presentaban tensiones elevadas,
tanto en el molde, camo tambidn en la plesa febricsada. Por
lo tanto estos moldes conocldos se calentaban a aproxima-
demente la mitad de la temperatura de fluldez del material
pldstico, genaralmente a entre 50° y 80°. Exa necesario,
por oonsiguiente, que tal como se ha mencionado ya en la
introduccidn de la descripcidn, se elipiera una presidn de
inyeccidn muy elevada, para asi obtener piezas coladas por
inyeccidn que fueran relativamente irreprochebles, Ello,
2 su ves, ;notive:ba.'que los moldes fusran construfd'.os'muy
pesados y gruesos, poseyendo un peso grande y muche mate-
rial. Con los moldes conocidos, que tenfan masas muy gran-
des, no se podfa, por lo tante, poner en préctice el pro-
cedimiento segin el invento. Tampoco disponfan estos woldes

783431
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de 1nyecoion conocidos, de la caracterfstica de Que ia Pa-

red entre la superficle de caldeo y 1a superficie interior
del molde fuers uniformemente gruesa,

El molde puede ser caldeado de lss maneras y formas
mas diversas, por ejemplo, en un horno con ayuds de una
llama, por radiacidén, mediante aire caiients, ror inmersién
éen un lfquido de caideo, o similares, o0 bien pueden poseer
su calefascidn prorie, tal como se ha mencionado ya mds
arriva, ’

Si se callents el molde sin horno, entonces puede el
molde pexaanecer en 1la boguilla de inyeccidn de la mdguina
1nyectbra,'haéta Que el material consolidade ye no esté if-

quido, En otros cas0s se pueden prever dispositivos en el

molde, que clerren la sbertura de inyeccién después de con-

golidado ei materigl. Finalmente se puede reelizar también
la consolidacidn del material plistico en el molde, por me-
dio de un dispositive especial montado en dicho molde, de
nodo que éste pueda ser retirade de la boguilla de inyeceidn
ya durante ¢l procesc de consolidacidn, Para este fin puede,
por ejemplo, tener el molde una pequefia cavidad adicional,
que se llene a la vez al ser introducido el material sinté-
tico en estado plastico o Hquido En esta cavidad penetra
un émbolo, que puede sey impulsa,do por un digpositivo de
accionamiento cualguiera, es decir, por una palancs acciona-
vle & mano, un muelle de presidn, un dispositive hidrdwlico
o neumdtico, o similaves. Este émbolo impulsa entonces el
material desde esta pequefia cavided al espasio interior del
molde, consolidando as{ el materisl que ya 56 encuentra enm
é1. Como el molde se mantiene a la temperaturs de fluidez,

se puede llevar a cebo la compresidn tembién al cabo de un

L6 D 83431
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clerto tiempo después de haberse introducido el material
sintético en el molde,

Eu el procedimiexito de acuerdo con el invento puede
ger inyectado el materisl sintético en el molde con ayuda
de una prenss de hélice o con une prensa de inyeocién éa
énbolo, eventuslmente en varias cexrerss del dmbolo, iiem-
tras Que hasta ahora habfa que utilizar casi exclusivamen-
te prensas de inyeceidn de dmbolo vara la 1nyecc;o’n de pie-
zas de peso de inyeccidn elevado, resulta ahora posibdle,
empleando el procedimisnto de acuerde con el invento, el .
emplear pars ello una pequefia prensa de hélice.

Una méguing apropiade pare ls realizacidn del proce-
dimiento de trabajo anteriormente mencionado, puede estar
constitufda de las maneras més diversas. En una forma de
realizacidn preferente del invento, el molde y un horno son
movibles relativamente entre sf, de mode que el molde pasa
por unsa zona de caldeo y a continuacidn por una zone de
refrigeraecion, Preferentemente se conectan al mismo tiemro
varios moldes con la méquine inyectora., Se pueden disponerx
las oosas de modo que varios moldes se montan scbre un me-
dio da transporte que recorra las diversas zonzs de tempe-
ratura, estando los meldes, al menos al ocomisnzo de la zong
de caldeoc heste el finsl de la zons, de refrigeracidn, uni-
dos ocon un depdsito que expulse el material sintético in-
yectsble, Ahora bien, también puede ser couveniente, disyo-
ner. los moldes estaciomarios y mover un horno movil lenta-
mente porleneima. de 1os moldes alineados uncs tras otros,
estando &stos nuevamente unidos, & través de canales o tue
bos flexiblee individusles, con el recipiente de la miguins

que expulsa el material sintético inyectable, mientres que

Zr- 2383431
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las va’lvnlas de inyeceidn corresyondientes & los d:é”s‘b"’“r
moldes se aebren y cierran automiticemente con ayuds de un
dispositivo de mando amtomético, accionado preferentemente
por el movimiento del horno, Fare ello se pueden disponer
los moldes en una fila recta, unos tras otros, © bien en
c{rculo unos tres otxos,

81 los moldes son hechos pasar con ayuds de un medio
de transporte a través de un horno estacionario, entonoes
regulta especislmente ventajosa una forma de reslizacidn
del invento, en la que los moldes estén dispuestos sobre
un plato giratorio en torno de un ej(e fijo y que hace pa=-
sar los mcldes lentamente a través de las diversas zonas
de temperatura del hormo. Tembién aquf se ruede establecer
le comunicacion entre los moldes y el recirpiente de la mé~
quine que alimenta el material sintético inyeotsble, =
través de tubos metdlicos flexibles o de canales,

La ventaja de tales waquinas estriba en que con estas
mé.c;uina.s y con ayuda del procetiimiente de acuerdo con el
invento, se pueden fabricar plezas inyectadas con un peso
de ﬁaterial inyectado casi discrecional; en qQue se pﬁeden
fzbricar piezas inyectadss distintas inmediatamente unas
trgs otras; en que siempre pueden encontrarse varios moldes
al misugo tiemro en las distintas zonas de temperatura del
horno, y en que, por consiguiente, 1a rentabilidad de unma
de estas maquinas es extraordineriemente grande, Como para
la inyeooién' y La consolidacién del material gintético ya
dnicamente se requiere una presidn pequefia, ye que el ma-
tefia.‘l. sintético durante esta fase ds trabajo esta y sigue
calentande & la temperatura de fluidez, pueden lo8 mol-

des comstruirse sustancislmente was débiles, por ejemplo,

- 2834310
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faoricarse por via galvanica y rellenarse con un meterial

de refuerzo, Tales moldes, no obstante, pueden construirse

relativamente baratos.

El procedimiento de scuerdo con el invento y las mé-
quinas segun el invento destinadas e le realizacidn del
procedimiento, son apropisdoe para trabajar cuslquier cle-
ge- de material sintético inyectable, en especigl para tre~
bajar termoplasticos, teles como, por ejemplo, cloruro de
polivinilo, po.li.etileno, poliestirol, poliamides o simila-
res, El rendimiento de tales maguinas puede zscender de
10 a 500 kg. de pesc de inyeccidn por hora. Como el curse
del trabejo es continuo, se evitan tembien vibreciones
perjucdiciaies,

El calentamiento de los moldeg en un horno puede rea-
lizarse directsmente, es decir, por radiacidnm, o bien in-
dizrectamente, o sea, mediante un portedor intemmedio, tal
como vapor, agua caliente, aire o similares, Se puede pre-
ver una calefeccién eldotrica (celefaccidén por resisten~
ciae, alta frecuencia o infrarrojos), o bien una calefac-
oidn por aceite ¢ por gas.

Otras caracterfsticas del invento se desprenden de la
descripcidn sigulente de una forma de realizacidn do la
méquine segin el invento, en combiracidn con las reivin-
dicaciones y el dibujo, Las diversas caracteristicas del
invento pueden ponerse en practice ceda una por s{ sola,

o combinades en una forma de realizacidn del invento,

En el divujo hen sido representados parclalmente de
manera esquemstica lae partes de fommas de reslizacidm del
invento, necesarias pars la comprensidn del mismo,

Le fig, 1 muestre esquematicemente la viste decde

e- 283431
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arriva sobre.una yrimera forma de realizecidn del invento;
la fig. 2 muestra una seccidn a través de uns forma |
de realizecidn de un molde de inyeccién;

la fig, 3 muestra una vista de frente de una segunda
formg de realizacidn de la méquing;

la fig, 4 muestra una forma de realizacidn de un molde
de inyeccidn, en la que la consolidacién se realiza por
medio de un dispositivo previsto en el molde,

En la forme de Tealizacidn del invento representada en
el dibujo, se ha designado con 1 un recipiente que da aco-
gide al meterial sintético inyectsble y desde el cual, Por
medio de un émbolo, de un tornillo sin fin de transporte u
otros medios, es introducido a presidn el material sintdti-
¢o, convenientemente preplastificado y calentado a tempera~
ture de fluidez, en una conduccion de distribucidn 2, de la
que seo remificen varios tubos metdlicos flexibvles 3, que
poseen valvulas de cierre 4 en sus extremos y que fmeden
ser sujetos a los tubos de alimentacidn de los moldes 5.
Estos moldes 5 estén sujetos sobre un plato 6, que esta
montado scbre un drbol 7 impulssdo a pequefia velocidad y
rodeado por un hoxno 8, El horno cubre, no obstante , &
plato 6 esencialmente tan s0lo por su cars superior y dejs
tembién libre un sector 8° del plato, dentro del cual se
pueden montar 1os moldes 5 sobre el pleato 8, as{ como ser
retirados de éste, o bien abrirse los moldes y sacarse la
piszg inyectade de ellos, En la cara interior del horne se
hallan dispuestas resistencias eléctricas, que calientan
los moldes a la temperatura de fluidez del material sinté-
tiéo. 4 la zona de carge del horno, formade por el sector

6’ que queda libre, sigue una zona ds precalentemiento ©
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del hormo y & ésta, todavia una zona de enfriamients’ i e
la gue se enfrian los moldes nuevamente, Los moldes sujetos
al plato 6, tienen un tubo de conexidn, que preferentemente
sobresaien hacia abajo a través de escotaduras del plato 8,
& los que se pueden oonectar sendos tubos flexibles, que
alimentan el material sintético,

El horno posee, por debejo del plato 6, ias escotadu-
ras corrvespondientes, de modo gue las conexiones son aocce-
gibvles y los tubos flexibles pueden svanzar, al moverse el
plato on torno dal eje 7, sin ser molestados por la pared
del horno,

El molde preparado para la inyeccidon, se monta en el

sector 6 sobre el platc 8 y penetra entonces en la zona

de precalentamiento al ir girande ientamente el plato 6,
Uno de los tubos flexibles 3 puede, o bien ser conecteado
va al molde on lé. zona de cé.rsa; eg decir, en la zoné del
gector 6° , o bien en o al final de le zona de precalenta-
miento 9., Al penetrar en la 2z0na de caldeo proplamente Gl
cha 10, se sbre la vélvula de oierre 4 em 6l tubo flexible
3, que implde la penetracidn del material sintético en el
molde, bien sea & mano, o bien por medio de un dispositive
automatico, por ejemplo, una palance que es accionada por
un disco de leve al penetrar el molde en la zona de caldeo
10, Con ello penstra material sintético en el molde, pezr-
maneciendo en estado fluido haste que el molde 5 penetra
en la zona de enfriamiento 11l. Durante todo el tiempo se
encuentra el material sintético en el molde lleno baje una
presién determinada, que depende de lz presion em el reci-
pilente 1, Al final de la zona de enfriamicnto se reotirg el
tubo flgxib].e 3 del tubo de entrada del molde 5, despuds de
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maticamente o bien a mano, El molde pusde entonces ser
ablerto en el sector 8 y sacarse de €1 1a pieza colsda,
o bien se puede desmontar tode el molde del plato y mon-
tarse un nueveo mo:‘l.d.e sobre 8l misme,

La fig, 2 muestra una seccidn a travéds de un molde de
inyeccidén que puede ser utilizado cuande se aplica el pro-
cedimiento de acuerdo con el invento, El molde de inyec-
cién 12 se construye preferentemente por via galvénica,
seguin uno de los procedimientos conocides. El gruesc de
pared ‘entre la superficie exteriqr 13 y la superficie in-
terior 14, es sustancialments igual por todas partes. En
cam‘oio pﬁede sor muy distinto el grueso de pared de la
pieza inyectada. E1 molde 12 estd insertado en una caja
15 en la qQue se mentiens sujeto por medio de nervios 16.
En la caja 15 desembocan tubos de conexidn 17 y 18, a
trevés de los cuales se introduce o se hace salir por lo
pronto un lfquido de calefaccidn y, a contimugeidn, un
1fquido refrigerador, Deeds la cara exterior de la caja
15 conduoe una canal de inyecoidn 19 e la cavidad 30 del
molde, En la forma de reslizacidn del invento representa~
da en la fig, 2, ol molde sirve para inyectar una taza.
El molde esta dividido en planos apropiados para que el
objeto premsado por inyecoidn pueda ser retirado odmoda~
mente. Mientras a travds de la osmars interior compren-
dide entre la superficie exterior 13 del molde 12 y la
superficie interior de la caja 15 se heco pasar un agen-
te de calefaccidn que mantieme el molde & la temperstura
de fluides del material pildstico empleado, ae inyecta
dicho material sintético en la cavidad interior 20 del

eIy ’“fl
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. molde 12, a través de la canal de inyecoidn 18. Cuando el

materisl inyeotado se ha consolidsdo en ia csvidad 30 has-
ta un valor determinade, se hace pasar & través de la ca~ .
vided interior de lia caja 15, un medio de refrigsracidn que
enfrfa el molde. El extremo exterior de la canal de inyec-
cidn 19 se encuentrs camunicado con la tobera de inyeccion
de la méauine inyectora, hasta que 6l molde se he enfriado
lo suficiente para que ol material sintdtico de dentro de
la cavidad 20 ya no 8std en estado plastico, Hasta este mo-
mento aotva la presidn de inyeccidn, a través de la canal
de inyeccidn 19, sobre 61 material inyectado en la cavidad
20, ’ '

_ Despuds de solidificado el materisl sintdtico, se abre
el molde y se extrae ei objeito inyectado,

En la fig. 3 ha sido representala una forma de reali-
zacidn del invento, en la que, en contraposicidn a la for-
ma de realizacion segin la fig., 1, los moldes no son he-
chos pasar a través de un hoxno, sino que, pueden estar
realizados de acuerdo con la fig, 2, Los moldes pueden o8-
tar sujetos sobre un plato giratorio al. Los tubos de em-
palme 17 y 18 de estog moldes estdn unides con tubos fle-
xibles 23 y 34, conectados a conducciones que discurren a
través del drbol 23 del rlato giratorio 3l. Estas conduo-
ciones, a su vez, estsn comunicadas, a través de tuberfas
25 y 36, con una cajs de distribucicn 37 que posee antra~
das y salidas para un 1fquidoe de calefaccion y entradas y
salidas para un ifquido de refrigeracidn. En esta caja de
distribuoidn se encuentra una valvula de commutacidn gue
desconecta la alimentacidn del ifquido de calefaccidn a
una de las tuverfas 25 ¢ 26, alimentando entonces un ife

MOD NG
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quido de refrigeracidn g dicha tubez{a cuendo la presidn
del material sintético en la tobera de inyeccidn ha aicen-
zado un valor detsrminado. Para este fin ests comunicada
la caja de distridbucidén 37, a través de una tuberfa 28, con
un emisor de presidn montado en le méguina inyectora 29,
En 1z foma de realizacidn del invento representads en la
fig. 3, se emplea como maguina inyectora, una prensa de
hélice impulsads por un motor 30, siendo introducide el
material plastico en la mdquina a travéds de un emdude 3l.
En cuanto el materizl sinttico se ha solidificado en el
molde, es hecho gir'ar el plato giratorio 31 lo necesario
para que la abertura exterior de la canal de inyeccidn 19
se enouentre en la tovera de inyeseidn 32 de la méquina
inyectadora 29, El molde que acaba de sey lienads con ma=-
terial pléstico, es abierto antonces ¥ S8 propara para una
nueva fase de trabajo. En . honor a una mayor claridad, unie
oamente han sido dibujadas dos tuberfas 35, 36, que condue
cen desde la c¢aja de distribucion 27 a la mesa giratoria 21,
Naturalmente pueden conducir también mds de estas tuberias
al plato giratorio, por ejemplo, un far de tuberfas para
cada uno de los moldes dispuestos sobre la mesa giratoria,
'A veces puede resultar conveniente no dejar qﬁe el
molde quede comectado a.la tobera de inyeccidn todo el tiem-
po necesario para qué el material pldetico quede soligifi-
cado en el molde, En tsl caso es conveniente que la canal
de inyeccién 19 sea cerrada por medio de un dispositivo es-
pecial. En un ¢jemplo de reslizacidn de un molde de acuerdo
con el invento, se ruede combinar ‘uno de estos dispositivos
de cierre para la cansl de inyeccion 19, con un dispositivo

due comprims adicionalmente el materigl pliastico inyectado

-1 - 283431



R4

o

10

15

30

a5

30

en la cavidad 30, Entonces se puede retirar ye al:gv*amrw
el molde de i1a tobera de inyeccidn 19, La fig, 4 muestra un
8jemplo de realizacidn de uno de estos moldes, En este ejem-
Plo de reaslizacidn tiene el molde, ademés de la cavided 20
que corresponde a ia pieza que s dessa fabricaz, una cavi-
dad adicional 33, cuyo extremo anterior desemboca en la ca~
vidad 30, mientras que su extremo posterior desemboca en
la canal de inyeccidn 19, En esta csvided 33 se ha previs-
to un émbolo expulsor 34 que es orrimido bacia adentro me-
diante un muelle de presion 35‘. E1 émbolo 34 tiens un ss-
lisnte 36 al que ataca el extremo doblado en forma de gan-
cho de una pelanca de dos brazos 39, soportada de meners
basoulable én torno ds un eje 38, Si es hecha bascular ia
Palancs 39, entonces deja en livertad gl saliente 36 y el
éubolo 34 es introducido a presidn en 8l molde, grsecias al
muelie 35, Con sllo cierra el extremo interior dé la canal
de inyeccidn 19 e introduce ol matorial existeate en la
cavidad 33 hasta el interior de la cavidad 30, con lo que
el material all{ situado es consolidado todavia adicional-

mente,

- NOTA -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presen-
tan para -que ssan objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1.- Una mdquina inyectora de material sintdtico, ca-
racterizada porque el molde y um hoxno son movidoes rela~

tivamente entre sf, de modo que el molde atraviesa al me-
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nos ung zona de caldeo y seguidamente una zona de enfrlae
misnto,

" 2.- Una méquina de acuerdo con la reivindicecidn 1,
ocaracterizada poxr disponerse varios moldes sobre un medio
de transporte que recorre las zonas deo temperaturas diétin-
tas, y porque al menos desde ol comisnzo de la zona de cal-
deo hasta el extramo de la zona de enfriamiento, el molde
este comunicado con un recipiente de la maguina que expul-
sa el material sintdtico inyectable, |

3.- Una méquina de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizada porqué el medio de transporte es un plato
giratorio, ' o

4,~ Una wéquina de zcuerdo con cualquiera de las zei-
vindicaciones 1 a 3, carscterizada porque ios moldes de
material sintdtico estdn comunicados a través de tubos fle-
xibles con el recipiente de la maguine que contiene ol me-
terial sintétice inyecteble, ’

5,- Una méquina de acuerdo con las reivindicaciones .’
1 § 3, caracterizada porque 1los moldes estdn alineados unos
tras otros, y porque los moldes estén unidos a través de
conducciones con el recipiente ypara el material sintético
inysotable, y porque se prevé un dispositive de transporte
pars wmover hacia la izquierda un horne situado por enocima
de estos moldse alineados unos tres otros,

6.~ Una mdguina de acuerdo con cuslquiera de las vei-
vindicaciones precedentes, caracterizeds porque los moldes
estan enchufados sobre toberas de inyeccidn montadas fija~
mente en la mesa que soporta los moldes, toberas gue estan
comunicadas con el recipisnte que contiene el material

plastico inysctable,

s 283431
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7.= Una maquing de acuerdo con la reivindicacién 1,

caratterizada porque cuando se utiliza un molde provisto

- de une calefsccidn especial, se prevé, para desconectar la

calefaccidn y conectar la refrigeracidn del molde, un dz-
ga.né de mando que es gobernado por la presidn de la tobera
de inyeccidn de la méquina inyectadora.

8.- Une mdquina de acuerds con la reivindicacin 1,
caracterizade porque cusndo se emplean moldes que poseen
cavidades para el paso de un agente de calafacoién, estas
cavidades pueden ser conectadas alternativamente con una
corriente de agente de calefaccidn y una corriente de
agente de refrigsracidn,

9.- Un dispositivo de molde caldeado pera la miquina
1nyectdra. de acuerdo coﬁ cualquiers de las reivindicacio=-
nes 1 a 3, caracterizado porque el molde es de doble pa-
red, siendo el grueso de pared entre la superficie oal-
deada y la superficie interior del molde aproximadamente
unifome. ‘

10.- Un dispositive de molde de acuerdo con la reivin-
dicacidn 9, ceracterizado porque el molde posee una cavi-
dad adicional que desemboca en el espacio interior del
molde y en la cual se ha dispuests un dmbolo expulsor,
que o8 accionable a efectos de consolidar el material
pldstico inyectado.

11.- Un dispositivo de molde de acuerdo con la rei-

vindicacidn 10, caracterizado porque la cavidad adicio-

nal ests dispuests de tal modo, que el dubolo expulsor,
8l salirse d® su rosicidn de reposo, cierra la canal de
inyecoidn dsl molde,

13.- Una miquina inyectora dé material sintdtico.

L. 283431



&

Tal y como se ha descrito en la Memoria Que al;_tecedo,
. representado en los dibujos que se acompsfian y ocon 1o fi-
nes que se han especificado, '
Esta Memoria conste de diez y ocho hojas escritas a

méquina por une sola cara,

<3

Megrid, -8 MAY. 1883

P.A.

283431
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