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MEMORIA DESCRIPTIVA

La invención se refiere en primer lugar a un 

electroimán para accionar válvulas hidráulicas, más 

particularmente válvulas hidráulicas del tipo en que 

un obturador de membrana cierra e l paso principal para 

5. el flu jo  hidráulico a través del cuerpo de válvula y

que es accionado por los desplazamientos de la  armadura 

móvil de un eLectroimán, apto para abrir y cerrar un 

paso secundario barrenado a través de la  membrana.



-  2 -

Bn electroimanes conocidos de este tipo, la  

armadura móvil está montada deslizabl emente en unes- 

tuche de material no magnático, t a l  como latón o plás­

ticos, que forma una pared de oierre del cuerpo de vál­

vula en el lado alejado ¿te la  membrana con respecto al 

paso principal del fluido, formando con e llo  una cáma­

ra de presión para e l fluido. ^

En electroimanes con un núcleo o armadura =su 

mergido, el estuche actúa asimismo para soportar e l"  

electroimán, es decir la  bobina de excitación y un fa l ­

dón magnético dispuesto externamente a la  bobina; ade -  

más, se asegura a l cuerpo de la  válvula hidráulica de 

la  válvula a ser accionada por medio de una placa metá­

lic a  de refuerzo de espesor considerable.

En electroimanes con una armadura plana, el 

estuche queda sobre una cara piara del electroimán. E l 

electroimán y el estuche deslizable para la  armadura 

se fabrican separadamente, de foima que se requiere una 

fase de montaje antes de su conexión con el cuerpo de 

válvula hidráulica, que se efectúa generalmente por me­

dio de tom illo s  o pernos, afectando adversamente e l  sos 

te de fabricación de la  válvula.

Los componentes de metal, t a l  como el faldón 

magnético y placa de refuerzo en electroimanes que tie ­

nen una armadura o núcleo de inmersión, están expuestos 

a agentes externos cuya fa lta  de producción a la  corro­

sión afecta desfavorablemente a los componentes y la



efectividad del Rielado eléctrico de la  bobina del eleo^ 

troimán, y es una fuente de fulminación para los usua -  

ríos.

El invento obvia las desventajas arriba men -  

oionadas y proporciona un electroimán que es sene R io  y 

barato en estructura, más particularmente ú til para ac­

cionar válvulas hidráulicas o usos similares y es prác­

ticamente silencioso en el funcionamiento.

Además la  invención proporciona un áLectroi -  

mán del tipo arriba mencionado, en e l que las tomas .de 

corriente aptas para conectar lo s  extremos del arro lla ­

miento con lo s  que se forma la  bobina del electroimán 

sobre un carrete de material aislante, no interfieren  

con la formaoión del revestimiento aislante apto para 

proteger e l arrollamiento del electroimán del exterior.

La invención proporciona finalmente unos me -  

dios sencillos y baratos para encerrar todos los compo­

nentes estacionarios del electroimán dentro de una car­

casa protectora y de soporte, moldeada por Inyección sin 

ningún peligro para los componentes por la  acción de la  

presión elevada o desplazamientos objeoionales que in -  

terfieran con el funcionamientos del producto resultan­

te.

Con el objeto anterior, y en vista de la  inven 

ción, se proporciona un electroimán que comprende una 

bobina, una armadura estacionaria y una armadura móvil 

y un estuche de material no magnético para guiar d es li-



zablemente en él la  armadura móvil, y en donde todos lo s  

componentes estacionarios del electroimán están incorpo­

rados y soportados por una carcasa monolítica de p lá sti­

cos conformada para actuar adicionálmente ocxno estuche de 

deslizado para la  armadura móvil.

Con objeto de u tiliza r el electroimán o de ac -  

cionar válvulas hidráulicas del tipo arriba mencionado, 

el material moldeado que incorpora los componentes dé!" 

electroimán está conformado para actuar adicionalmente 

como una pared de cierre para e l cuerpo de válvula. De 

acuerdo con otro aspecto de la  invención, las tomas de 

corriente para conectar eléctricamente la  bobina del 

electroimán estén situadas externamente del espacio en­

tre las dos alas del carrete que soporta e l arrollamien­

to de la  bobina y, en una realización, la s  tomas de co -  

rriente se forman con porciones extremas dobladas en án­

gulos rectos a l eje de la  bobina y porciones que se ex­

tienden paralelas con el citado eje a través de abertu -  

ras formadas en un ala del carrete, y en una realización  

ulterior, la s  porciones extremas se doblan en ángulos 

rectos y se fijan  cada una en un asiento formado en la  

cara de un áLa del carrete, que se abre hacia el espacio 

entre las  alas del último.

De acuerdo a un ulterior aspecto de la  inven -  

ción, el molde empleado para incorporar todos lo s  compo­

nentes estacionarios del electroimán en una carcasa pro­

tectora y de soporte por inyeooión dentro del material



plástico moldeado, comprende :

a) Un molde externo dividido, cuyo hueco del molde 

coincide con la  Ruma exterior de lá  parte estacio­

nar iandel electroimán acabado;

b ) Un núcleo cilindrico, cuyo diámetro coincide con el 

diámetro del hueco interior en el electroimán.apto 

para recibir la  armadura móvil;

c) Medios para mantener el citado núcleo dentro del 

molde espaciado del fondo en el hueco del molde 

opuesto al fondo previsto con una abertura para 

f i ja r  el núcleo dentro del molde;

d) Medios para mantener la  parte estacionario del elec 

troimán a ser embebida en el material plástico cen­

trado con respecto al núcleo; y

e) Medios para introducir el material plástico, cuando 

la  parte estacionaria del electroimán a ser reduci­

da con plásticos se dispone en el hueco del molde, 

dentro del huelgo entre los extremos del citado nú­

cleo y el fondo del hueco del molde que encara los  

citados extremos, y para prevenir e l que los plástji 

alcance las porciones restantes del hueco del molde 

aptas para formar el revestimiento para la  superfi­

cie exterior del electroimán, antes de f lu ir  a tra­

vés del huelgo anular formado aitre la  pared inte -  

rior de la  bobina y la  pared la te ra l del núcleo ci­

lindrico.
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De acuerdo con una realización p r e f e r í . ,  j.os 

medios anteriores mencionados en el párrafo d) compren­

den :

5.

10.

f )  Dh manguito montado deslizabl emente con ligera  

fricción sobre el núcleo, apto para extenderse" 

dentro del hueco del molde sobre una longitud 

que no exceda la  longitud por la  cual el núcleo 

cilindrico se extiende dentro del molde, coinci­

diendo el manguito en grosor con la  capa de p lás­

ticos que revestirá el hueco en la  bobina, apto 

para rec ib ir  la  armadura móvil; _ ;

g) Medios para oponerse al movimiento del citado máu 

güito en una dirección hacia la  abertura a través 

de la  cual ha sido introducido junto su núcleo de 

15. soporte.

Ulteriores características y ventajas de la  

invención se comprenderán de la  descripción detallada 

anexa que se refiere a lo s  dibujos que se acompañan dados 

por via de ejemplo, en donde :

20. La figura 1 es una v ista  en sección axial de

una válvula que tim e una armadura sumergida, accionada 

por un electroimán de acuerdo con la  invención.

La figura 2 es una v ista  frontal de una bobi­

na para el electroimán de acuerdo con la invención an -  

tes del montaje de las  temas de corriente para la  cone­

xión eléctrica.

25
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La figura 3 es una vista en sección sbbre la  

linea 111-111 de la  figura 2, en la  cual se muestran las  

tomas de corriente para la  conexión eléctrica.

La figura 4 es una vista frontal similar a la  

5. figura 2 que se re fiere  a una realización modificada..

La figura 5 es una vista en sección sobre la  

línea V-V de la  figura 4.

La figura 6 es una vista la tera l en elevación 

en la  dirección de la  flecha VI en la  figura 4.

10. La figura 7 es una vista esquemática en sec ­

ción de un molde para embeber las  partes estacionarias 

del electroimán en una capa de plásticos de soporte y 

protección, y

La figura 8 es una vista p a rd a l esquemática 

15. y en sección de una realización de molde modificada.

Las partes correspondientes a l través de las  

figuras están provistas con los míanos números de refe­

rencia.

La porción de cuerpo 1 de la  válvula hidráu -  

20. lic a  mostrada en la figura 1, esta moldeado por extru -  

sión a p artir  de plásticos y comprende una entrada de 

líquido 2 y una salida de líquido 3 interooneotada por 

un paso principal 4 de forma circular que está cerrado 

por una membrana elástica de goma 5.

25. Mas particularmente, la  entrada 2 oonecta con

una cámara 6 que rodea la  abertura principal 4 y separa 

de la salida 3 por la membrana 5.
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EL cuerpo de válvula 1 está cerrado sobre e l 

lado de la  membrana 5 alejado del paso principal 4 me -  

diante una pared en foima de taza que forma junto con la  

membrana 5 una cámara de presión 8.

La cámara de presión 8 conecta con la  otra cár- 

mara 6 a través de una abertura de compensación 9 barre­

nada en la  membrana 5.

La porción dentral de la  membrana 5 está refor 

zada mediante un disco 5A que tiene un paso secundario 10 

10. barrenado a su través y controlado por medio de la  cabeza 

ensanchada l i a  de una ama dura móvil 11 de forma c ilin ­

drica de un electroimán.

La armadura se monta para de^lazamiento axial 

en un estuche 13 abierto en su extremo vuelto hacia la  

15. cámara de presión 8 y cerrado mediante una porción de 

fondo 8a en su otro extremo.

Un resorte 14 cargado entre la  porción de fon­

do 8a del estuche 13 y un tope rad ia l 12 en la  a madu­

ra 11 tiende a mantener la  cabeza ensanchada l i a  de la  

20. armadura contra e l paso secundario 10 con objeto de ce -  

rrar este último.

El electroimán, comprende un arrollamiento 5 

soportado por un carrete 16, cuyos extremos están conec­

tados a las dos tomas de corriente 17. Una armadura es -  

25. tacionaria 18 se dispone externamente al arrollamiento 

15 y es en la  forma de una banda a modo de U, hecha de 

material ferromagnético, una de cuyas ramas está barrena



da para que la armadura 11 se extienda a su través y está 

espaciada sin embargo deslizablemente de la  porción de 

cabeza ensanchada l ia  de esta última.

El arrollamiento 15 esté embebido junto con e l  

carrete 16 y la  armadura móvil 18 en una fusión de mate­

ria l plástico, confoimada de forma que constituya la  pa- 

&ed 7 de la cámara de presión 8 así como también el' es tu 

che de deslizamiento 13 para la  armadura 11.

Con esta estructura, el número de partes oom -  

ponentes de la  válvuLa se reduce con respecto a las vál­

vulas convencionales y se simplifica las conexiones;

El aislado eléctrico d e l' electroimán es más 

seguro y duradero, tanto más cuanto que las partes compo 

nentes del electroimán están totalmente embebidas en una 

capa monolítica de plásticos.

Ya que todas las fases de metal se incorporan 

mediante la  fusión de plásticos, lo s  tratamientos super­

fic ia le s  de antioxidante de las citadas partes son super 

fluos.

El uso del electroimán de acuerdo con la  inven 

ción se ha referido por vía  de ejemplo a una válvula hi­

dráulica; además, un electroimán basado en el mismo prin  

cipio innovativo puede utilizarse con ventajas similares 

en conexión con aparatos de otros tipos.

De acuerdo con la realización del electroimán 

según la  invención, el carrete 16, figuras 2 y 3, está 

provisto de alas extremas 16a  ̂ 16b que forman dos to-



pes que retienen axialmente el arrollamiento 15.

Las dos tomas de corriente planas 17 de mate -  

r ia l  conductivo a l cual se conectan los terminales del 

arrollamiento 15, se forman con porciones extremas 17a 

dobladas en ángulos rectos paralelos con el eje del, ca­

rrete 16. Las secciones de la s  tomas de corriente 17 se 

extienden peipendicularmente al eje del oarrete y son reci 

bidas por aberturas 21 en el ala 16a en la  forma de aber 

turas alargadas paralelas a uno y mismo diámetro del ca -  

rrete 16.

Las aberturas 21 emergen dentro de dos hendédu -̂ 

ras 22 formadas en la  cara exterior del ala 16a sobre 

la  extensión axial de las aberturas 21. Las hendeduras 22 

coinciden en ancho con la s  tomas de corriente 17 que pue­

den por consiguiente ser recibidas por las hendeduras.

Las secciones 17a de las  tomas de corriente 17 se ex -  

tienden a través de la s  aberturas 21 y quedan sobre la  su 

perfic ie  exterior del arrollamiento 15, donde se conectan 

eléctricamente con los terminales de l arrollamiento.

La estructura anteriormente descrita es venta­

josa en que durante la  fusión de la  carcasa de plástico  

por inyección en un molde, la s  tomas de corriente 17 se 

mantienen en su posición apropiada, y sus conexiones con 

los terminales del arrollamiento no puede destruirse.

En la  realización modificada mostrada en las  

figuras 4- a 6, el ala 16 está formada de dos hendeduras 

similares 23 que se extienden paralelas a l  diámetro del



carrete 16, las cuales se abren hacia el ala opuesta 

16b. Las hendeduras 23, reciben cada una la  porción de 

la  toma de corriente 17 perpendicular al eje del carre­

te 16. La sección doblada hacia arriba 17a de la  tana 17 

5. se extiende paralela al eje del carrete 16 y descansa* en 

el huelgo entre las dos alas 16a, 16b.

Las hendeduras 23 son más anchas que las tomas 

17, figura 6, estando sus o rilla s  recortadas con respec -  

to a su porción de fondo.

10. El ancho de las secciones dobladas haoia arriba

17a es menor que e l ancho mínimo de las hendeduras'23 de 

forma que en el montaje las tomas de corriente pueden des 

l lz a r  axialmente dentro de las  hendeduras 23 y las sec -  

ciones dobladas haoia arriba 17a pueden acomodarse a la  

15. superficie exterior del arrollamiento 15.

El carrete 16 encierra dos manguitos de metal 

24 coaxiales y con alas, cuya longitud tota l es menor que 

la  longitud axial del carrete 16.

El ala de un manguito 24 descansa entre la  rama 

20. 25 de la  fa ja  26 en fonrn de U y la  cara exterior del

ala 16a, el ala en el otro manguito 24 está situada ex­

ternamente de la  rama 26 de la  fa ja  que se extiende para 

le la  a la rama 25.

Los manguitos 24 contactan un manguito metal i -  

25. co intermedio 27 de refuerzo dispuesto en la  porción cen 

tra l del carrete 16 de diámetro reducido para formar una 

proyección anular que rodea e l manguito 27 y mantiene el
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5.

10.

15.

20.

25.

último en una relación coaxial. Los manguitos 24 previe -  

nen desplazamientos axiales del manguito 2 7.

Las estructuras mostradas en las figuras 5 a 9 

son completadas por la  carcasa de material aislante que 

se obtiene convenientemente por moldeo por inyección ,óe 

plástioos con el uso de los aparatos descritos a continua 

ción.

Con objeto de prevenir desplazamientos del ca -  

rrete dentro del molde bajo la  entrada ax ia l de lo s  plás­

ticos inyectados, se preven espigas 28 en la  cara exte. -  

r io r  del ala 16a y apoyan en una pared estacionaria .del 

molde.

Para cubrir totalmente las  bases del arro lla  -  

miento 15, las alas 16a, 16b, previenen el que el p lás­

tico inyectado en el molde aotúe sobre las citadas bases, 

obviando con e llo  cualquier deformación axial de los arro 

llamlentos.

La forma de proporcionar un revestimiento de 

plástico sobre una parte estacionaria del electroimán se 

desctibirá ahora con referencia a la s  figuras 7 y S. -NI 

molde empleado para el propósito comprende dos semimol -  

des externos convencionales 30, 31, que en l a  yuxtaposi­

ción definen un hueco 32, que coincide en forma con la  

parte estacionaria del electroimán en su condición acaba 

da y revestida.

La mitad del molde 31 está provista de una to -  

bera 32 para inyectar los plásticos, que conecta el hue­

co 32 con el exterior. Por razones constructivas, el mol-
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de de colada 30 está realizado de una pluralidad de sec­

ciones, que, sin embargo, actúan en e l funcionamiento 

igual que una unidad integral.

Un eje 34 se asegura en una relación suspendi- 

5. da a la  mitad del molde 30, su extremo lib re  se extiende 

dentro del hueco 32 y está alineado axialmente con el orjí 

fic io  de la  tobera 33. Un manguito 36 se monta deslisable  

mente con una ligera  fricción sobre e l eje 34 que actúa 

como el núcleo del molde, coincidiendo el manguito 36 en 

10. grosor con el revestimiento provisto para la  pared :dél 

hueco axial 37 en la  parte estacionaria del electroimán. 

La longitud axial del manguito 36 es mayor que la  longi­

tud axial de la  parte estacionaria mientras que su diá­

metro externo es igual al diámetro externo del o rific io  

15. 37.

El extremo del manguito 36 alejado de la  tobera 

33 es ensanchado y se empeSa deslizablemente mediante 

una cavidad cilindrica 38 en la  mitad de molde 30 para 

proporcionar una guia cuidadosa para los desplazamientos 

20. axiales del manguito con respecto al eje 34. La tobera 33 

está provista de un collar estacionario 39 que rodea e l  

o rific io  35 y que se extiende hacia adentro en el molde 

de forma que se extienda dentro del hueco 32 como se mués 

tra por la  figura 7.

25. La parte estacionaria del electroimán a ser re­

vestida, se sitúa dentro del hueco 32 a l f i ja r lo  en e l  

extremo lib re  del eje 34 a través de l a  interposición del 

manguito 36.
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En la  condición de molde cerrado, una porción 

de base de la  parte estacionaria del electroimán apoya 

en e l co lla r 39, estando espaciada la  otra porción de 

base del fondo de la  cavidad 32 mediante espaciadores

5. 40 provistos en la  citada parte estacionaria. Más partí

cularmente, lo s  espaciadores son en la  forma de espigas 

que se extienden más a l lá  de un a la  extrema 16a del ca 

rrete 16 de material aislante que lleva  e l arrollamiento 

de la  bobina 15. Espigas sim ilares están previstas para 

10. centrar e l  extremo opuesto de la  parte estacionaria del 

electroimán a ser revestido con p lástico .

Cualquier desplazamiento de la  parte a ser re­

vestida en dirección o ax ia l o transversal está con e llo  

prevenido.

15. Tras cerrar e l molde, se inyecta plástico en

una condición fundida a travós de la  tobera 33.

E l p lástico entra primero en un extremo del ori 

f ic io  37, forza e l manguito y lo  desplaza en una posi -  

oión ax ia l, y alcanza e l huelgo anular entre la  pared 

20. del o r if ic io  37 y eje estacionario 36.

La presión rad ia l d irig ida  hacia dentro del 

plástico se toma uniformemente a travós de la  pared del 

o rific io  37, anulándose la  fuerza resultante y no siendo 

sometida la  parte a ser revestida a desplazamientos 

25. transversales.

E l p lástico inyectado después que e l manguito 

es separado de la  parte a ser revestida se expande den —
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tro del hueco 32 alrededor de la  superficie exterior de 

la  parte a ser revestida, donde la  presión desciende por 

la  corriente de plástico a través del citado huelgo.

Cuando continua la inyección del plástico, e l 

5. material llena gradualmente e l espacio lib re  tota l en e l 

hueco 32 y fluye hacia el collar 39 que previene el re ­

flu jo  del plástico hacia la  tobera 33 (figura 7 ).

La porción de l a  parte a ser revestida que qUje 

da sobre el collar 39 permanece entonces expuesta.

10. Cuando se desea extender el revestimiento a la

citada porción, el collar 39 que rodea el o rific io  35, 

se fabrica separadamente de la  tobera 33, figura 8,* y 

se monta deslizablemente en una guia anular formada en­

tre la  periferia  interior de un o r ific io  que atraviesa 

15. en la  mitad de molde 31 y la  periferia  exterior del cu­

bo 32.

El borde del collar 39 en el extremo apoyado 

por la  parte a ser revestida está ahusado cónicamente, 

impulsando un resorte 41 al collar hacia el interior del 

20. molde.

En la  fase de inyección fjn a l, el p lástico

que alcanza la  superficie exterior del collar 39, entra 

en el ahusado cónico, fuerza hacia atrás el collar 39 

contra la  acción del resorte 41 y cubre la  porción que 

25. establece en contacto con el co llar.



-  16 -

N O T A

Descrito e l objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y de propia invención la s  siguientes reivindica­

ciones con prioridad de las  demandas de patentes ita lianas

ns 56OI8-A/66  del 10 de Noviembre de 1966 (por lo  que respec- 
5* ta a las reivindicaciones 1 y 2) y na 50858-^/67 del 10 de 

Marzo de 1967) (por lo  que respecta a las  reivinciaciones 

.<? a 9).

1 . -  Perfeccionamientos en la  construcción de elec­

troimanes, más particularmente para e l funcionamiento hidráu- 

10. lic o  de válvulas y sim ilares, del tipo que comprenden una bo­

bina, una armadura estacionaria y una móvil y una envoltura 

de material magnético que guia deslizablementá en e l la  la  ar­

madura móvil o estacionaria, caracterizados por e l hecho de 

que todas las  partes estacionarias del electroimán están em- 

15. bebidas en un moldeo monolítico de plástico que forma una

protección y una carcasa de soporte y conformadas para formar 

adicionalmente la  envoltura de guía para la  armadura móvil.
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2. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 1, 

caracterizados por e l hecho de que la  pieza de fundición está  

conformada para constituir la  pared de cierre para un dispo­

s itivo , ta l como una válvula metálica accionada por e l e lec-

5. tr  oimán.

3. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 1, 

caracterizados por e l  hecho de que la s  tomas de corriente pa- 

fa  la  conexión eléctrica de la  lobina están situadas externa­

mente de nuevo entre las dos alas radiales del carrete dé so-

10. porte del arrollamiento de la  bobina.

4. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 3y 

caracterizados por e l hecho de que la s  tomas de corriente se 

forman con porciones dobladas en ángulo recto con respecto a l 

eje de la  bobina y porciones paralelas a l citado eje que se

15. extienden a través de aberturas axiales en una por lo  menos

de las alas radiales de e l carrete.

5. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 3) 

caracterizados por e l hecho de que las tomas de corriente se 

forman con porciones dobladas en ángulos rectos a l eje del

20. carrete y fijadas cada una en un alojamiento formado en la

cara de una de las  alas del carrete vuelta hacia e l huelgo 

entre las alas del carrete.
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5.

10.

15.

20.

25.

6 .- Perfeccionamientos, según lasreivindicaciones 

1 a 5; en un molde apto para embeber todos los componentes 

estacionarios de un electroimán, en una carcasa protectora 

y de soporte formada por inyección de material p lástico en 

e l molde, caracterizados por comprender:

a) Un molde externo dividido, cuyo hueco coincide 

con l a  forma exterior de la  parte estacionaria del e lectro i­

mán acabado;

b) Un núcleo cilindrico , coy o diámetro coincide con 

e l diámetro del hueco in terio r del electroimán apto para reci­

b ir  la  armadura móvil;

c) Medios para mantener e l citado núcleo dentro del 

molde espaciado del fondo en e l hueco del molde opuesto al 

fondo provisto con una abertura para f i j a r  e l núcleo en e l 

molde;

d) Medios para mantener la  parte estacionaria del 

electroimán a ser embebida en e l material p lástico, centrada 

con respecto a l núcleo; y

o) Medios para introducir e l material p lástico, 

cuando la  partd estacionaria del electroimán así revestida  

con p lástico, se dispone en e l hueco del molde, en e l huelgo 

de los extremos del citado núcleo y e l fondo del hueco del 

molde que encara los citados extremos, y para prevenir que 

lo s  plásticos alcancen la s  porciones restantes del hueco del 

molde aptas para formar e l revestimiento para la  superficie



exterior del electroimán, antes de a f lu ir  a través del huelgo 

anular formado entre la  pared in terio r de la  bobina y la  pared 

la te ra l del núcleo cilindrico.

7. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 6, 

caracterizados porque los medios mencionados anteriormente 

en e l párrafo b) comprende:

f )  un manguito montado deslizablemente con lig e ra  

fricc ión  sobre e l núcleo, apto para penetrar en e l hueco del 

molde en una longitud que no exceda la  longitud de la  cual e l 

núcleo cilindrico penetra en el molde, coincidiendo e !  man­

guito en grosor con la  capa de plástico que revestirá e l hue­

co en la  bobina apto para defin ir la  armadura móvil;

g) medios que se oponen a l movimiento del citado 

manguito en una dirección hacia l a  abertura a travás de la  

cual se ha introducido junto con su núcleo de soporte.

8. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 7, 

caracterizados por e l hecho de que los medios para introducir 

los plásticos en e l molde comprenden una tobera provista en 

su extremo vuelto hacia e l in terior del molde con un a la  axial 

apta para soportar la  parte estacionaria del electroimán in­

troducido en e l molde en la  región de la  citada parte que re­

gula e l o r ific io  axia l a través del carrete.

9. -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 8, 

caracterizados por e l hecho de que l a  citada ala  axial se for­

ma en e l extremo de un manguito montado deslizablemente contra
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5.

- 10.

l a  presión de medios de resorte que lo  impelen hacia e l 

in terio r del molde en un alojamiento anular formado entre 

l a  p e r ife r ia  de un molde de inyección hueco asegurado a 

l a  pared del molde y la  p e r ife r ia  interna de un o r ific io  

atravesante formado en la  citada pared y que regula l a  to­

bera de inyección.

10.- Perfeccionamientos en la  construcción de 

electroimanes.

Segdn se describe y reivindica en la  présente 

memoria descriptiva que consta de 20 páginas fo liadas  

y escritas a máquina por una sola de sus caras.
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