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a nombre de A.J. VOX, de nacionalidad alemana, residente 
en Lindenstrasse 25, Ruit Krs. Esslingen, Alemania* por:

" UNA MAQUINA INYECTORA DE MATERIAL SINTETICO "

El invento ee refiere por lo pronto a un procedimien­
to de trabajo para una máquina inyectóla de material plás­
tico que inyecta én un molde de colada por inyección un 
material plástico previamente plantificado. Tales máquinas, 
destinadas para el moldeo de piezas pequeñas, se encuen­
tran en el mercado a precios relativamente asequibles. En 
estas máquinas, la masa de material plástico caliente es 
inyectada a una presión relativamente alta en el molde de 
colada de inyección, donde se enfría para despuós retirar­
se la pieza colada ya terminada del molde correspondiente.
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Al mismo tiempo hay que cuidar de que la inyección dél ma­
terial plástico en el molde ee realice en él espacio de 
tiempo más breve posible, con objeto de que el material 
plástico permanezca líquido todo el tiempo necesario para 
que el molde se llene totalmente con el material plástico 
y que el material en bruto inyectado se solidifique lo su­
ficiente para que no se formen poros u otros puntos defec­
tuosos. Ahora bien, la velocidad de enfriamiento del mate­
rial plástico en el molde, bien sea frío o tan sólo ligera­
mente precalentado, es casi independiente del tamaño de la 
pieza colada a fabricar, de modo que el tiempo que transcu­
rre entre el comienzo de la inyección y el momento en el 
que el molde queda totalmente lleno, no debe ser sustan­
cialmente más largo para una pieza colada grande, que el 
necesario para una pieza colada pequeña. Esto significa, no 
obstante, el que en la fabricación de una pieza colada 
grande, la velocidad y, con ella, la presión de la mana de 
material plástico durante la inyección en el molde, tienen 
que ser más elevadas que en la fabricación de piezas cola­
das por inyección más pequeñas. Ello presupone también, que 
el precio de las máquinas inyectoras conocidas, para in­
yecciones de un peso de hasta 300 ó 300 gramos, resulta 
todavía relativamente asequible, mientras que el precio de 
las máquinas inyectoras con las que se fabrican piezas in­
yectadas de 500 gramos, 1 ó 3 kg. resulta desproporcionada­
mente más elevado a lo que estaría justificado por un re­
cipiente de reserva mayor o por el aumento de las dimensio­
nes de otras partes constructivas.

Frente a esto, el procedimiento de trabajo de una má­
quina inyectora de material plástico consiete, de acuerdo
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con el invento, en que el molde ee mantenido mediante una 
calefacción adicional a la temperatura de fluidez del ma­
terial plástico, el tiempo necesario para que el material 
plástico se comprima a un valor determinado dentro del mol­
de, de modo que la presión de inyección se mantiene también 
igual durante el enfriamiento del molde.

La ventaja especial del invento estriba en que la ve­
locidad de inyección del material plástico para la fabrica­
ción de piezas coladas grandes no tiene que ser mayor que 
para la fabricación de piezas coladas pequeñas, de modo que 
en "na máquina según el invento, deatinada a la realiza­
ción del procedimiento de trabajo de acuerdo con el inven­
to, se prescinde de los medios para generar una presión 
especialmente alta, así como de las medidas de precaución 
que hay que adoptar en las máquinas que trabajan a presio­
nes elevadas. Otra ventaja del invento estriba en que la 
velocidad del material plástico al penetrar en el molde, 
no tiene que elegirse más elevada que cuando se fabrican 
piezas inyectadas de pequeño peso de inyección de manera 
que los sobrecalentamientos del material plástico al pasar 
por la tobera de inyección, pueden ser evitados con toda 
seguridad. Como el material plástico que ha sido inyecta­
do en el molde permanece a la temperatura de fluidez hasta 
que el proceso de inyección ha quedado totalmente terminado 
y el material de plástico está suficientemente consolidado, 
ya no existe el peligro de que se produzcan defectos de 
material en la pieza'inyeotada, debidos a un enfriamiento 
prematuro y por capas. Con ello se pueden reducir también 
considerablemente los gastos de fabricación da la máquina 
con relación a loe gastos de las máquinas conocidas para
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peso3 de inyección comparablemente mayores. Por consiguien­
te, la ventaja especial de la máquina es la de que se pue­
den fabricar piezas inyectadas muy grandes, con un peso de 
1 ó S kg, con ayuda de máquinas de inyección que hasta aho­
ra únicamente se utilizaban para la inyección de piezas de 
50 g. 100 g. ó 200 g. Las piezas fabricadas de la manera 
de acuerdo con el invento, son homogéneas, no formándose 
poros ni tensiones en la pieza. Como en el procedimiento 
según el invento se trabaja únicamente con una presión pe­
queña, resulta que también los moldes empleados para la 
inyección pueden ser construidos sustancialmente más aen- 

- cilios y, sobre todo, no tienen que ser mecanizados a par­
tir de una pieza maciza. Así, por ejemplo, se pueden em­
plear como moldes de inyección, moldes fabricados por vía 
galvánica, que hasta ahora se venían empleando únicamente 
como inserciones en el prensado por inyecoión, o bien como 
moldes para colada corriente. Tales moldes pueden ser em­
pleados sin rellenar por detrás. Los moldes que pueden ser 
utilizados en al procedimiento de acuerdo con el invento, 
ya no necesitan ser imprescindiblemente de un acero de al­
ta oalidad, sino que, por ejemplo, pueden ser también de 
aluminio o de otro material apropiado, si bien relativa­
mente blando. En determinadas circunstancias se puede uti­
lizar incluso chapa.

Como resulta que en el procedimiento según el invento 
se mantiene el molde a la temperatura de fluidez del mate­
rial plástico hasta que el molde está totalmente lleno de 
dicho material y éste ha sido consolidado hasta un valor 
determinado, mientras que después, no obstante, hay que en­
friar el molde de la manera usual, es conveniente que el
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molde tenga un grueso de pared uniforme. Si en el propio 
molde se prevén dispositivos para el caldeo y el enfria­
miento, entonces resulta conveniente que el grueso de la 
pared entre la superficie de caldeo y la superficie inte­
rior del molde sea por todas partes aproximadamente el mis­
mo. El molde puede ser de doble pared, introduciéndose en­
tonces en la cavidad comprendida entre la pared interior 
y la pared exterior, un agente de caldeo y, al enfriarse, 
un agente de refrigeración.

En sí es ya conocido dotar los moldes con un disposi­
tivo de calefacción. Ahora bien, en las máquinas y proce­
dimientos conocidos, se venían utilizando moldee, que eran 
muy voluminosos y que poseían masas muy grandes. Por ello 
no podían ser calentados hasta la temperatura de fluidez 
del material plástico, ya que durante la refrigeración si­
guiente no se enfriaban uniformemente debido a estas gran­
des masas, con lo que se presentaban tensiones elevadas, 
tanto en el molda, cono también en la pieza fabricada. Per 
lo tanto estos moldes conocidos se calentaban a aproxima­
damente la mitad de la temperatura de fluidez del material 
plástico, generalmente a entre 50** y 50**. Era necesario, 
por consiguiente, que tal como se ha mencionado ya en la 
introducción de la descripción, se eligiera una presión de 
inyección muy elevada, para así obtener piezas coladas por 
inyección que fueran relativamente irreprochables. Ello, 
a su vsz, motivaba que los moldes fueran construidos muy 
pesados y gruesos, poseyendo un peso grande y muoho mate­
rial. Con los moldes conocidos, que tenían masas muy gran­
des, no se podía, por lo tanto, poner en práotioa el pro­
cedimiento según el invento. Tampoco disponían estos moldes

5



10

15

SO

25

de inyección conocidos, de la característica de que'lâ pa?̂  
red entre la superficie de caldeo y la superficie interior 
del molde fuera uniformemente gruesa.

El molde puede ser caldeado de las maneras y formas 
más diversas, por ejemplo, en un homo con ayuda de una 
llama, por radiación, mediante aire caliente, por inmersión 
en un líquido de caldeo, o eimllares, o bien pueden poseer 
su calefacción propia, tal como se ha mencionado ya más 
arriba.

Si se calienta el molde sin homo, entonces puede el 
molde permanecer en la boquilla de inyección de la máquina 
inyectora, hasta que el material consolidado ya no este lí­
quido. En otros casos se pueden prever dispositivos en el 
molde, que cierren la abertura de inyección después de con­
solidado el material. Finalmente se puede realizar también 
la consolidación del material plástioo en el molde, por me­
dio de un dispositivo especial montado en dicho molde, de 
modo que éste pueda ser retirado de la boquilla de inyección 
ya durante el proceso de consolidación. Para este fin puede, 
por ejemplo, tener el molde una pequeña cavidad adicional, 
que se llene a la vez al ser introducido el material sinté­
tico en estado plástico o líquido. En esta cavidad penetra 
un émbolo, que pueda ser impulsado por un dispositivo de 
accionamiento cualquiera, es decir, por una palanca acciona- 
ble a mano, un muelle de presión, un dispositivo hidráulico 
o neumático, o similares. Este émbolo impulsa entonces el 
material desde esta pequeña cavidad, al espacio interior del 
molde, consolidando así el material que ya se encuentra en 
él. Como el molde se mantiene a la temperatura de fluidez, 
se puede llevar a cabo la oompresión también al cabo de un
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cierto tiempo después de haberse introducido el material 
sintético en el molde.

En el procedimiento de acuerdo con el invento puede 
ser inyectado el material sintético en el molde con ayuda 
de una prenaa de hélice o con una prensa de inyección de 
émbolo, eventualmente en varias carreras del émbolo. Mien­
tras que hasta ahora había que utilizar casi exclusivamen­
te prensas de inyección da émbolo pera la inyección de pie­
zas de peeo de inyección elevado, resulta ahora posible, 
empleando el procedimiento de acuerdo con el invento, el 
emplear para ello una pequeña prensa de hélice.

Una máquina apropiada pare, la realización del proce­
dimiento de trabajo anteriormente mencionado, puede eetar 
constituida de las maneras mas diversas. En una forma de 
realización preferente del invento, el molde y un horno son 
movibles relativamente entre ai, de modo que el molde pasa 
por una zona de caldeo y a continuación por una zona de 
refrigeración. Preferentemente ee conectan al mismo tiempo 
varios moldes con la máquina inyectora. Se pueden disponer 
las cosas de modo que varios moldes se montan sobre un me­
dio de transporte que recorra laa diversas zonas de tempe­
ratura, estando los moldes, al menee al comienzo de la zona 
de oaldeo hasta el final de la zona de refrigeración, uni­
dos con un depósito que expulsa el material sintético in­
yectable. Ahora bien, también puede ser conveniente, dispo­
ner. los moldea estacionarios y mover un horno móvil lenta­
mente por encima de los moldes alineados unos tras otros, 
estando éstos nuevamente unidos, a través de canales o tu­
bos flexibles individuales, con el recipiente de la máquina 
que expulsa el material sintético inyectable, mientras que



las válvulas de inyección correspondientes a los divapsasr'' 
moldee se abren y cierran automáticamente con ayuda de un 
dispositivo de mando automático, accionado preferentemente 
por el movimiento del horno. Para ello se pueden disponer 
loe moldes en una fila recta, unos tras otros, o bien en 
círculo unos tras otros,

Si los moldes son hechos pasar con ayuda de un medio 
de transporte a través de un homo estacionario, entonces 
resulta especialmente ventajosa una forma de realización 
del invento, en la que los moldes están dispuestos sobre 
un plato giratorio en torno de un eje fijo y que hace pa­
sar los moldes lentamente a través de las diversas zonas 
de temperatura del homo. También aquí se puede establecer 
la comunicación entre los moldes y el recipiente de la má­
quina que alimenta el material sintético inyectable, a 
través de tubos metálicos flexibles o de canales.

ha ventaja de tales máquinas estriba en que con estas 
máquinas y con ayuda del procedimiento de acuerdo con el 
invento, se pueden fabricar piezas inyectadas ccn un peso 
de material inyectado casi discrecional; en que se pueden 
fabricar piezas inyectadas distintas inmediatamente unas 
tras otras; en que siempre pueden encontrarse varios moldes 
al mismo tiempo en las distintas zonas de temperatura del 
horno, y en que, por consiguiente, la rentabilidad de una 
de estas maquinas es extraordinariamente grande. Como para 
la inyección y la consolidación del material sintético ya 
únicamente se requiere una presión pequeña, ya que el ma­
terial sintétioo durante esta fase de trabajo está y sigue 
calentando a la temperatura de fluidez, pueden los mol­
des construirse suetancialmente más débiles, por ejemplo,
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fabricarse por vía galvánica y rellenarse con un máterlaST*' 
de refuerzo. Tales moldes, no obstante, pueden construirse 
relativamente baratos*

El procedimiento de acuerdo con el invento y las mez­
quinas según el invento destinadas a la realización del 
procedimiento, son apropiados para trabajar cualquier cla­
se* de material sintético inyectable, en especial para tr&- 
bajar termopláaticcs, tales como, por ejemplo, cloruro de 
polivinilo, polietileno, poliestirol, poliamidas o simila­
res. El rendimiento de tales máquinas puede ascender de 
10 a 500 kg. de peso de inyección por hora. Como el curso 
del trabajo es continuo, se evitan también vibraciones 
pe r j udi o i a ¡< e s.

El calentamiento de los moldes en un homo puede reâ  
lizarse directamente, es decir, por radiación, o bien in­
directamente, o sea, mediante un portador intermedio, tal 
como vapor, agua caliente, aire o similares. Se puede pre­
ver una calefacción eléctrica (calefacción por resisten­
cias, alta frecuencia o infrarrojoe), o bien una calefac­
ción por aceite o por gas.

Otras características del invento se desprenden de la 
descripción siguiente de una forma de realización de la 
máquina según el invento, en combinación con las reivin­
dicaciones y al dibujo. Las diversas características del 
invento pueden ponerse en práctica cada una por sí sola, 
o combinadas en una forma de realización del invento.

En el dibujo han sido representados parcialmente de 
manera esquemática las partes de formas de realización del 
invento, necesarias para la comprensión del mismo.

La fig. 1 muestra esquemáticamente la vista desde
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arriba sobre.una primera forma de realización del invento;
la fig. 3 muestra una sección a través de una forma 

de realización de un molde de inyección;
la fig. 3 muestra una vista de frente de una segunda 

forma de realización de la maquina;
la fig. 4 muestra una forma de realización de un molde 

de inyección, en la que la consolidación se realiza por 
medio de un dispositivo previsto en el molde.

En la forma de realización del invento representada en 
el dibuje, ae ha designado con 1 un recipiente que da aco­
gida al material sintético inyectable y desde el cual, por 
medio de un émbolo, da un tornillo sin fin de transporte u 
otros medios, es introducido a presión el material sintéti­
co, convenientemente preplastificado y calentado a tempera­
tura de fluidez, en una conducción de distribución 3, de la 
que se ramifican varios tubos metálicos flexibles 3, que 
poseen válvulas de cierre 4 en sus extremos y que pueden 
ser sujetos a los tubos de alimentación de los moldes 5. 
Estos moldes 5 están sujetos sobra un plato 6, que está 
montado sobre un árbol 7 impulsado a pequeña velocidad y 
rodeado por un horno 8. El homo cubre, no obstante, al 
plato 6 esencialmente tan sólo por su cara superior y deja 
también libre un sector 6 * del plato, dentro del cual se 
pueden montar los moldes 5 sobre el plato 6, asá como ser 
retirados de éste, o bien abrirse los moldes y sacarse la 
pieza inyectada de ellos. En la cara interior del horno se 
hallan dispuestas resistencias eléctricas, que calientan 
les moldes a la temperatura de fluidez del material sinté­
tico. A la zona de carga del horno, formada por el sector 
6' que queda libre, sigue una zona de precalentamiento 9

2 8 3 4 3 )10
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del horno y a ésta, todavía una zona de enfriamientoTlû én 
la que se enfrían loe moldee nuevamente, Lo6 moldee sujetos 
al plato 6, tienen un tubo de conexión, que preferentemente 
sobresalen hacia abajo a través de escotaduras del plato 6, 
a los que ee pueden conectar sendos tubos flexibles, que 
alimentan el material sintético.

El horno posee, por debajo del plato 6, las escotadu­
ras correspondientes,, de modo que las conexiones son acce­
sibles y los tubos flexibles pueden avanzar, al moverse el 
plato en tomo dal eje 7, sin ser molestados por la pared 
del horno.

El molde preparado para la inyecoión, se monta en el 
sector 6 * sobre el plato 6 y penetra entonces en la zona 
de precalentamiento al ir girando lentamente el plato 6.
Uno de los tubos flexibles 3 puede, o bien ser conectado 
ya al molde en la zona de carga, es decir, en la zcna del 
sector 6' , o bien en o al final de la zona de pre calenta­
miento 9. Al penetrar en la zona de caldeo propiamente di­
cha 10, se abre la válvula de cierre 4 en el tubo flexible 
3, que impide la penetración del material sintético en el 
molde, bien sea a mano, o bien por medio de un dispositivo 
automático, por ejemplo, una palanca que ee accionada por 
un disco de leva al penetrar el molde en la zona de caldeo 
10. con ello penetra material sintético en el molde, per­
maneciendo en estado fluido hasta que el molde 5 penetra 
en la zona de enfriamiento 11. Durante todo el tiempo se 
encuentra el material sintético en el molde lleno bajo una 
presión determinada, que depende de la presión en el reci­
piente 1. Al final de la zona de enfriamiento se retira el 
tubo flexible 3 del tubo de entrada del molde S, después de

t?2) ̂  'i t  ,
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que la válvula de cierre 4 ha sido cerrada, bien cealaúto- 
máticamente o bien a mano. El molde puede entonces ser 
abierto en el sector 6' y sacarse de él la pieza colada, 
o bien se puede desmontar todo el molde del plato y mon­
tarse un nuevo molde sobre el mismo.

La fig. 3 muestra una seccién a través de un molde de 
inyección que puede ser utilizado cuando se aplica el pro­
cedimiento de acuerdo con el invento. El molde de inyec­
ción 13 ee construye preferentemente por vía galvánica, 
según uno de los procedimientos conocidos. El grueso de 
pared- entre la superficie exterior 13 y la superficie in­
terior 14, es sustancialmente igual por todas partes. En 
cambio puede ser muy distinto el grueso de pared de la 
pieza inyectada. El molde 12 está insertado en una caj a 
15 eñ la que se mantiene sujeto por medio de nervios 16. 
En la caja 15 desembocan tubos de conexión 17 y 16, a 
través de loa cuales se introduoe o se hace salir por lo 
pronto un líquido de calefacción y, a continuación, un 
líquido refrigerador. Deeda la cara exterior de la caj a 
15 conduoe una canal de inyecoión 19 a la oavidad 30 dél 
molde. En la forma de realización del invento representar­
la en la fig. 8, el molde sirve para inyectar una taza.
El molde está dividido en planos apropiados para que el 
objeto prensado por inyección pueda ser retirado cómoda­
mente. Mientras a través de la cámara interior compren­
dida entre la superficie exterior 13 del molde 12 y la 
superficie interior de la caja 15 ee hace pasar un agen­
te de calefacción que mantiene el molde a la temperatura 
de fluidez del material plástico empleado, se inyecta 
dicho material sintético en la cavidad interior 20 del
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, molde 12, a través de la canal de inyección 19. Cuando al 
material inyeotado ee ha consolidado en la cavidad 20 has­
ta un valor determinado, ae hace pasar a través de la ca­
vidad interior de la caga 15, un medie de refrigeración que 
enfría el molde. El extraño exterior de la canal de inyec­
ción 19 se encuentra comunicado con la tobera de inyección 
de la máquina inyectora, hasta que el molde se ha enfriado 
lo suficiente para que el material sintético de dentro de 
la cavidad 20 ya no esté en estado plástico. Hasta este mo­
mento actúa la presión de inyección, a través de la canal 
de inyección 19, sobre el material inyectado en la cavidad 
30.

Después de solidificado el material sintético, ee abre 
el molde y se extras el objeto inyectado.

En la fig. 3 ha sido representada una forma de reali­
zación del invento, en la que, en contraposición a la for­
ma de realización según la fig. 1, lee moldes no eon he­
chos pasar a través de un homo, sino que, pueden estar 
realizados de acuerdo con la fig. 2. Loe moldee pueden es­
tar sujetos sobre un plato giratorio 21. Los tubos de em­
palme 17 y ,18 de estos moldes están unidos con tubos fle­
xibles 23 y 34, conectados a conducciones que discurren a 
través del árbol 22 del plato giratorio 21. Estas conduc­
ciones, a su vez, están comunicadas, a través de tuberías 
25 y 26, con una caja de distribución 27 que posee entra­
das y salidas para un líquido de calefacción y entradas y 
salidas para un líquido de refrigeración. En esta caja de 
distribución se encuentra una válvula de conmutación que 
desconecta la alimentación del liquido de calefacción a 
una de las tuberías 25 ó 26, alimentando entonces un li-
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quido da refrigeración a dicha tubería cuando la pro a ion 
del material sintético en la tobera de inyección ha alcan­
zado un valor determinado. Para este fin está comunicada 
la caga de distribución 37, a través de una tubería 80, con 
un emisor de presión montado en la máquina inyectora 39.
En la forma de realización del invento representada en la 
f ig. 3, ea emplea como máquina inyectora, una prensa de 
hélice impulsada por un motor 30, siendo introducido el 
material plástico en la máquina a través de un embudo 31.
En cuanto el material sintético ea ha solidificado en el 
molde, es hecho girar el plato giratorio 31 lo necesario 
para que la abertura exterior de la canal de inyección 19 
se encuentre en la tobera de inyección 32 de la máquina 
inyectadora 39. El molde que acaba de ser llenado con ma­
terial plástico, es abierto entonces y se prepara para una 
nueva fase de trabajo. En honor a una mayor claridad, úni­
camente han sido dibujadas dos tuberías 35, 36, que condu­
cen desde la caja de distribución 37 a la mesa giratoria 31. 
Naturalmente pueden conducir también más de estas tuberías 
al plato giratorio, por ejemplo, un par de tuberías para 
cada uno de los moldes dispuestos sobre la mesa giratoria.

A veces puede resultar conveniente no dejar que el 
molde quede conectado a la tobera de inyección todo el tiem­
po necesario para que el material plástico quede solidifi­
cado en el molde. En tal caso es conveniente que la canal 
de inyección 19 sea cerrada por medio de un dispositivo es­
pecial. En un ejemplo de realización de un molde de acuerdo 
con el invento, se puede combinar uno de estos dispositivos 
de cierre para la canal de inyección 19, con un dispositivo 
que comprima adicionalmente el material plástico inyectado
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en la, cavidad 80. Entonces se puede retirar ya aligtf'WtW# 
el molde de la tobera de Inyección 19. La fig. 4 muestra un 
ejemplo de realización de uno de estos moldes. En este ejem­
plo de realización tiene el molde, adamas de la cavidad 30 

3 que corresponde a la pieza que se desea fabricar, una cavi­
dad adicional 33, cuyo extremo anterior desemboca en la ca­
vidad 80, mientras que eu extremo posterior desemboca en 
la canal de inyección 19. En esta cavidad 33 se ha previs­
to un émbolo expulsor 34 que es oprimido hacia adentro me- 

10 díante un muelle de presión 35. El embolo 34 tiene un ca­
liente 36 al que ataca el extremo doblado en forma de gan­
cho de una palanca de dos brazos 39, soportada de manera 
baeculable en torno de un eje 38. Si es hecha bascular la 
palanca 39, entonces deja en libertad al saliente 36 y el 

15 émbolo 34 es introducido a presión en el molde, gracias al 
muelle 35. Con ello cierra el extremo interior de la canal 
de inyección 19 e introduce el material existente en la 
cavidad 33 hasta el interior de la cavidad 20, con lo que 
el material allí situado es consolidado todavía adicional- 

30 mente.

- N O T A  -

35 Loa puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 
Invención en España, por VEINTE años, son los siguientes: 

1.- Una máquina inyectora de material sintético, ca­
racterizada porque el molde y un homo son movidos rela- 

30 tivamente entre sí, de modo que el molde atraviesa al ma-

- 15 -
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nos una zona de caldeo y seguidamente una zona de enfria­
miento.

3.- Una máquina de acuerdo con la reivindicación 1, 
caracterizada por disponerse varios moldas sobre un medio 
de transporte que recorre las zonas de temperaturas distin­
tas, y porque al menos desde el comienzo de la zona de cal­
deo hasta el extramo de la zona de enfriamiento, el molde 
esta comunicado con un recipiente de la máquina que expul­
sa el material sintético inyeotable.

3. - Una máquina de acuerdo con la reivindicación 1, 
caracterizada porqué el medio de transporte es un plato 
giratorio.

4. - Una máquina de acuerdo con cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 3, caracterizada porque los moldes de 
material sintético están comunicados a través de tubos fle­
xibles con él recipiente de la máquina que contiene el ma- 
terial sintético inyectable.

5. - Una máquina de acuerdo con las reivindicaciones
1 ó 2, caracterizada porque los moldes están alineados unos 
trae otros, y porque loa moldes están unidos a través de 
conducciones con el recipiente para el material sintético 
inyectable, y porque se prevé un dispositivo de transporte 
para mover hacia la izquierda un horno situado por encima 
de estos moldes alineados unos tras otros.

6. - Una máquina de acuerdo con cualquiera de lae rei­
vindicaciones precedentes, caracterizada porque los moldes 
están enchufados sobre toberas de inyección montadas fija­
mente en la mesa que soporta los moldes, toberas que están 
comunicadas con el recipiente que contiene el material 
plástico inyectable.
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7. - IMa máquina de acuerdo con la reivindicación 
caracterizada perqué cuando se utiliza un molde provisto 
de una calefacción especial; ee prevé, para desconectar la 
calefacción y conectar la refrigeración del molde, un ór­
gano de mando que ee gobernado por la proa ion de la tobera 
de inyección de la máquina inyectadora.

8. - Una máquina da acuerdo con la reivindicación 1, 
caracterizada porque cuando ee emplean moldee que poseen 
cavidades para el paso de un agente de oalefacoión, estas 
cavidades pueden ser conectadas alternativamente con una 
corriente de agente de calefacción y una corriente de 
agente de refrigeración.

9. - Un dispositivo de molde caldeado para la máquina 
inyectora de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio­
nes 1 a 3, caracterizado porque el molde es de doble pa­
red, siendo el grueso de pared entre la superficie cal­
deada y la euperficie interior del molde aproximadamente 
uniforme.

10. - Un dispositivo de molde de acuerdo con la reivin­
dicación 9, caracterizado porque el molde posee una cavi­
dad adicional que desemboca en el espacio interior del 
molde y en la cual ee ha dispuesto un émbolo expulsor,
que ee accionadle a efectos de consolidar el material 
plástico inyectado.

11. - Un dispositivo de molde de acuerdo con la rei­
vindicación 10, caracterizado porque la cavidad adicio­
nal esta dispuesta de tal modo, que el émbolo expulsor, 
ai salirse de su posición de reposo, cierra la canal de 
inyección del molde.

13.- Uha máquina inyectora dé material sintético.

17 -
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Tal y coco se ha descrito en la Memoria que antecede, 
representado en loe dibujos que ee acompañan y con los fi­
nes que ee han especificado.

Esta Memoria consta de diez y ooho hoj as escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid

283431
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