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Perfeccionamientos en aparatos @6 moldeo
por inyeceibén para producir articulos hus-

cos de materiales termopldsticos.

@Sgﬁkdbﬂﬁw CELORIDE LORIVAL DIMITED, entidad inglesa, residente en

Little Lever, Cerca de Bolton, Lancashire, Inglaerra.

. La presente invencién se refiere a un aparato para
el moldeo por inyeccidn con el que se producen articulos
huecog de materiales termopldsticos., Por lo tanto, el
invento es aplicable a la produccidn de articulos tales
B como piezas de boligrafos, pero estéd concebido principal-
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mente para la produccién de recipientes termoplésticos para
acumuladores o pilas eléctricas. Con éste fin, el aparato
comprende un molde que tiene una matriz en la que un mucho
que comprende una o0 mis placas se proyecta para formar la ca
vidad., Particularmente, cuando se trate de piezas moldeadas
de paredes delgadas, puede ser necesario una alta presibn y
lasg placas del macho pueden desplazarse suficientemente para
prodﬁoir una variacién apreciable en el espesor de la pared
Para vencer egta dificultad se han propuesto diversos méto-
dos utilizados para fijar y mantener la posicibn relativo de
lag superficies opuestas del macho y la matriz entre si en
la zona del fondo de la cavidad. Por ejemplo, dichos medios
pueden comprender elementos macho y hembra, cada uno llevado
por cada una de lag superficies opuesias, pero se comprender;
que cuando estos elementos estdn en contacto formarén un

ggujero en la pared del articulo que se moldea. Por consiguien

te, se ha propuesto el empleo de medios para hacer retroceds
uno de los elementos con relacitn al otro durante el curso dE
la operacién de moldeo,

Asi, el presente invento se refiere al tipo de apa-
rato que comprende un molde con una matriz en la que penetrg
un macho para formar una cavidad de moldeo, y medios posicio-
nadores para situar las superficies opuestas del fondo de 1a
matriz ¥ la parie del macho en su interior, una con relacién
a la otra, que comprenden elemeéntos posicionadores macho y
hembra, uno llevado por el macho y el otro por la matriz,
gue forman superficies posicionadoras en cooperacién, y me-
dios para mover un elemento posicionador con relacidén al oty
durante el curso de la operacibén de moldeo.

Segtn el presente invento, uno de los elementos po-

sicionadores se forma como una tobera de inyeccibdbn a través
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de la cual se inyecta material termopldstico en el interior
del molde, y el dispositivo para desplazar uno de los elemen-
tos posicionadores se dispone para‘retenerlo, durante la in-
yeccidn de la mayor parte del materiesl de moldeo, en una po-
gicitn de funcionamiento donde las superficies posicionadoras
quedan separadas por una estrecha holgura sensiblemente menon
que el espesor de pared del articulo, durante la inyeceibn
de la parte final del moldeo, para retenerla en posicibn re-
trasada donde las superficies posicionadoras quedan separada
poxr una distancia comparabie al espesor de pared del artieulj
con el fin de que el espesor de pared entre las mismas sea per-
fecto,

En una forma del invento, los medios empleados pa-
ra desplazar una de las superiicies posicionadoras con rela-
cién a la otra se disponen para retenerlas en posicién retra-
sada durante un corto periodo inicial de inyeccibn y permitir
que el espacio entre las superficies posicionadoras se llene
de material termopléstico, antes de hacerla avanzar a su po-
sicibn de funcionamiento y retenerla en la misma para la ine-
yveceién de lg mayor parte del material de moldeo,

Convenientemente, las superficies posicionadoras
cpuestas comprenden superficies opuestas paralelas que si
se unen inmovilizarian los elementos posicionadores contra
todo movimiento, y uno o més canales a través de los cuales
el material puede fluir avn cuando las superficies posiciona-
doras estuvieran en contacto.

De preferencia, las superficies posicionadoras ro-
dean la sgalida de la tobera, por lo que el material gque sale
de la tobera fluye sobre las mismas en su camino al interior

de la cavidad, Por ejemplo, las superficies posicionadoras
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pueden aproximarse a dos partes de superficies frustrocénicas
gue rodean la bobera coaxialmente,

En el moldeo por inyeceidn de articulos huecos de pal
redes delgadas es siempre un problems tener la seguridad de
que el material termoplédstico alcance todas las partes de la
ecgvidad y que cuando se aproxima a un punto particular desde

més de una direccibn, las dos corrientes de material se fusio

nen y se wnan entre si sin dejar un punto débil. Fn un apara-
%0 de moldeo conocido del tipo especificado, el material de
moldear penetra en la regién de lag superficies posicionado-
ras cuando se encuentran en posicidén acoplada y, segin se ha
mencionado anteriormente, deja un ggujero en la pared del ar-
ticulo. Fntonces se desplazan relativamente a la posicién de
desacoplamiento dejando un esvacio entre las mismas que se
pretende llenar con el material adyacente. No obstante, se hz
averiguado que este material es susceptible de fallar en su
fusién, especislmente si ya se ha enfriado en un cierto gradol
Fmpleando uno de los elementos posicilonadores como tobera de
inyeécién se puede tener la seguridad de que el material adi-
cional forzado para llenar el agujero en la pared del articu-
lo sea material reciente en estado caliente, y se ha averigual
do, que de este modo se reduce o se eliminan los puntos débi-
les experimentados anteriormente.

El invento no queda restringido a ninguna teoria
particular de operacién pero se cree que la holgura estrecha
entre las superficies posicionadoras opuestas queda llena
por una capa de material de moldeo que, debido a su pequefio
espesor, ya se ha enfriado por las superficies posicionadoras

opuestas para formar un amortiguador comparativamente rigido

que sirve para situar el macho firmemente con relacifén a la
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matriz., Esta creencia egtd apoyada por experimentos en los
que las espigas posicionadoras se dejan en posicibn avangzada
durante el ciclo completo de moldeo. Cuando la pieza moldeada
se saca de la prensa, se observa que tiene un diafregma de
aproximadamente 0,152 mm, de espesor a través del agujero en
la base. Las piezas moldeadas de muestra fabricadas de éste
modo demostraron ser herméticas g las fugas.

Cuando la mayoria del material de moldeo se ha in-
yectado y la presién ejercida por el mismo se puede reducir,
las superficies opuestas se separan de forma que fluya mate-
rial termopldstico reciente caliente en el interior y a tra-
vés del espacio comprendido entre las mismas fusionéndose con
una delgada capa ya existente y alcanzandb el espesgor de la
pared a un espesor comparable scon el del resto del articulo.
La éorte inyeceibén inicial con una de las superficies posie-
cionadoras replegada asegura que el espacio de separacién en-
tre las mismas se llena de material termopléstico y, verda-
deramente, dicho material se exprimiréd cuando las superficies
posicionadoras se llevan a su posicibén operativa.

Sea como sea, ge ha asveriguado de hecho que se pue~
de conseguir una colocacién satisfactoria del macho con rela-
cifn a la matriz atin cuando las superficies posiciomadoras ng
se pongan en contacto nunca ainque, sin dichas superficies
posicionadoras, no ge consigue una posicién satisfactoria.

De preferencia, para el moldeo de vmn articulo hueco
de un solo compartimiento o un recipiente para una bateria
de acumuladores eléctricos miltiples, el aparato tiene, para
el articulo, o para cada acumulador, elementos simples macho
¥ hembra posicionadores y una sola ftobera situada en una po-

sicifn correspondiente al centro del fondo del acumulador,
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- material termoplédstico forme el espesor de la pared, ¥y

En una modalidad, uwn elemento posicionador puede
retroceder en la direceidén de separacién de las dos partessde
molde.

En este caso, el elemento posicionador puede sexvir
también como expulsor para el articulo moldeado, y puede te-
ner tres posicionas: una posicibén operativa en la que se sepa
ran en une pequefia holgura del otro elemento posicionador conj
el molde cerrado para situar la parte de macho, una posicitén
retrocedido o replegada en la que se separa del otro elemento

posicionador en un espacio miAs notable para permitir que el

una posicibn proyectada en la que sirve para expulsar la pied
za moldeada del macho cuando se abre el molde. En este caso,
cada elemento posicionador, que sirve como expulsor, se montg
convenientemente en la parte de macho del molde y la tobera
de inyeccibn se monta en la parte de la matriz. Obras carac-
teristicag y detalles del invento resultardn evidentes en el
curso de la descripeién que sigue de ciertas modalidades esvg
cificas, a titulo de ejemplo solamente, con relacién a los di
bujos adjuntos, en los que: .

La figura 1 es una viéta ssquemdtica del fondo
de un recipiente de acumuladores formado por un método segin
el invento, vista en planta en lo que se refiere a la baterig
de acumuladores acabada, pero en alzada en la direceién de 1g
flecha 1 de la figura 2, en lo que se refiere a la posicibn
de la bateria de acumuladores cuando se moldea.

La figura 2 es una vista en planta esquemética, en
seecién; de un molde para formar la caja de la bateria,

Ta figura 3 y 4 son vistas en seccidén, a mayor eseca

la, similar a partes de la figura 2, que representan el extrg

mo de una placa de macho y la parte de cooperacitn de la ma-
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triz en dos posiciones diferentes,
La figura 5, es una vista del extremo del macho toma-

da en la direccién de la flecha 5 en las figuras 3 y 4.

La figura 6, es una vista similar a la figura 4, de
una construceién modificada; y .

Las figuras 7,8,9 y 10 son esquemas del molde tomado
en la direccién de la flecha 7 de la figura 2, e indican esta
dios sucesivos en la overacién de moldeo con 1los elementos
posicionadores actuando como expulsores.

En la modalidad especifica ilusirada en las figuras
1a 5, el aparato se emplea para moldear un recipiente de acyj
muladores 10 que tiene seis acumuladores o células separadas
por tabiques divisorios delgados entre acumuladores 1ll. El
molde puede ser de tipo tradicional que comprende una matriz
12 que forma una sola cavidad para todo el recipiente en la g
penetra un macho 15 que tiene seis placas de macho separadas
16, dejando espacios estrechog 17 entre las placas de los
machos para formar los tabiques divisorios entre acumuladores
Ademfs, cada placa de macho puede tener en su cara extrema
canales 0 ranuras estrechos para formar nervaduras 18.

Segtn el presente invento, cada placa de macho estd
provigta de medios posicionadores que unen su cara extrema
a un punto adyacente en la matriz del moldeo en forma de ele-
mento posiciomador, que actlia como espiga, combinado con una
tobera de inyeccién para inyectar el material de pléstico
del recipiente, El elemento posicionador comprende superfi-
cies posicionadoras macho y hembra, una llevada por la placa
de macho y la otra por la matriz siendo una de ellas replega-
ble e incorporando otra la tobera de inyeccibén. Las figuras
3y 4 representan una modalidad donde las supsrficies posicio

nadorashembra se encuentra en la placa del macho y es reple-
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gable y la superficie posicionadora macho se encuentra en la
matriz y forma la tobera de inyeccién., No obstante, se compren
derd que, si se desea, la superficie posicionadora ma cho se pue
de formar en la placa del macho del molde, que la superficie

pogicionadora macho puede ser replégable, con 10 gue la supen

ficie posicionadora hembra puede formar la tobera de inyecciotn,
se puede emplear cualquier combinacién de esbas modalidades.la
modglidad ilustrada, donde la superficie posicionadora en la
placa del macho es replegable, ofrece la Ventaja de que se pug
de utilizar como expulsor segin se describird mds adelante.
El dispositivo ilustrade donde la superficie posicionadora
hembra se encuentra en la placa del macho, proporciona tambiéh
un dispositivo simple en el que el fondo formado por el reba-
jo en el fondo del recipiente moldeado se encuentra sobre su
superficie interior entre las nervaduras, lo cuidl no supone
inconveniente alguno.

Por consiguiente, segin se ilustra en las figuras 3
¥y 4, cada placa de macho 16 tiene un pasador expulsor 20 que
se extiende longitudinalmente a través de un énima central
en el mismo, El extremo del expulsor tiene wun rebajo frustro-
ebnico 21 que forma la superficie posicionadora hembra y un
par de canales radiales 22 de seceifn en U que se dirigen ra-
dialmente hacia fuera desde el rebajo frusttoednico hasta la
superficie periférica del pasador 20, En un lado opuesto gl
rebajo frustroeénico 21, la matriz ésté formada con un salient
te frustrocbénica correapondiente 25 que, segin se ilustra en
la figura 3, se puede adaptar en la parte superior del rebajp
21 dejando una holgura estrecha 30, dé aproximadamente 0,152

.

En el centro del saliente frustrocénica 25, que cong-
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' de funcionamiento ilustrada en la figura 3, para exprimir

la superficie posicionadora macho, se forma la tobera de in-

yeceitn 26, a través de la cual se inyecta el material termo-

plastico para formar la célula o acumulador asociado del reci-

piente, E1l pasador expulsor 20 estd provisto de medios (no

ilustrados) sincronizados con el aparato inyector, para hacer-
1o retroceder desde la posicibén de funcionamiento ilustrada e+
la figura 3 hasta una posicibn inactiva ilustrada en la figu-
ra 4, durante la operacién de moldeo. Segin se describird més
adelante, se puede proyectar adicionalmente hasta una posicidh
de expulgibn.
Bn la prdctica, el molde se cierra con el pasador

expulsor en la posicibn replegada ilustrada en la figura 4
donde su extremo queda a ras de la superficie extrema de la
place de macho 16, Permanece en esta posicidn durante un cortp
periodo preliminar en el cual seinyecta una pequefia cantidad
de material termopldstico a través de la tobera 26 y fluye a
través del espacio de separacién 28 entre las superficies
posicionadoras frustrocbénicas opuestas, gegin indica la flecha
29, asi como a través de log canales radiales 22. El material
llena por lo tanto el egpacio comprendido entre el extremo del
pagador expulsor 20 y la superficie de la matriz, en particu-
lar el saliente frustrocénica 25,

El pasador expulsor se lleva entonces a la posicién

la mayor parte del material termopldstico en el espacio de sg
paracifn 28, dejando solamente una delgada capa en el espacio
de holgura estrecho 30. Este capa puede tener un espesor de

aproximadamente 0,38l mm y se crea que, debido a &ste pequefio
espesor, el material se enfria rdpidamente por las superfioieE

opuestas del macho y la matriz, formando un amortiguador com-
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parativamente rigido que sirve para situar el macho firmemen-
te con relacién a la matriz mientras se inyecta la mayor par-
te de material termoplédstico en la cavidad a través de los
canales radiales 22. Segun se observard por los dibujos, es-
5. tos se dirigen a lo largo de la dimensibn longitudinal de ca~
da célula o acumulador para favorecer el flujo de material de
plédstico hacia las partes alejadas del recipiente, pero si se
ﬁrefiere se pueden emplear otras disposiciones 0 un ntimero
diferente de estos canales,

10. Por lo tanto, la mayor parte de la inyececibn, tiene
luger con las holguras para los espesores de pared mantenidas
firmemente en los valores convenientes.

Cuando la inyeccién ha llegado casi a su fin, se ha-
ce retroceder el pasador expulsor 20 desde la posicién activs
15. ilustrada en la figura 3 a la posicibn inactiva ilustrada
en la figura 4, donde su extremo queda a rds de la cara extrema
de la placa de macho 16, Se comprenderd que el material ter—
mopldstico, que penetra ahora en la cavidad desde la tobera 26,
puede fluir libremente a través del espaciode separacién 28
20. entre las superficies posicionadoras frustrocénicas opuestas,
gegiin indica la flecha 29 y, verdaderamente, casi puede fluiy
sobre estas superficies donde hasta el momento ha habido una
delgada drea en el fondo del recipiente moldeado.

De éste modo, puede generar perfectamente lo que
25, de otro modo serias un punto débil en el fondo del recipien-
te, ¥y se puede conseguir una parte de pared en este punto
tan perfecta como cualquier otra parte de la pared del reci-
piente. Se comprenderd que esto se consigue mediante el emplgo

de una tobera y elementos posicionador combinados, puesto

304 que la regibn ocupadas por las superficies posicionadoras ha
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dejado de ser un extremo muerto en lo gue se refiere a la pe-
netracién de material termoplédstico. Se ha averiguado que con
otros digpositivos, donde un elemento posicionador replegado
deja un espacio vacio para llenarse con material de pléstico
desde una tobera mfs alejada, el material que fluye y encuen-
tra wm extremo muerto, o un flujo opuesto de material, puede
dejar de llenar satisfactorizmente la cavidad y puede produ=-
cir un punto de debilided en la pared del fondo.

La formacién inicial de un diafragmae complefo por
medio de la holgura 30, reduce el riesgo de obtener un cierrs
hermético final deficiente. Ademds, aumenta la tolerancia per:
misible en el disefio del molde,

Segin se ha indicado anteriormente, el elemento po-
sicionador montado en la placa del macho puede formar la su-
perficie posicionadora macho y en la matriz puede proporcio-
nar la superficie posicionadora hembra, Dicha modalidad se
ilustra en la figura 6, pero en éste caso, la superficie po=-
gicionadora hembra 31 se forma en un saliente 32 de la matriz
¥y la placa del macho tiene en su cara un rebajo ligeramente
mayor 33 del que sale la superficie posicionadora macho 34,
Asi, en la posicitn replgada ilustrada en la figura 6, el ex~
tremo del pasador expulsor gueda en el mismo plano que la pan
te sin rebajar del exbtremo de la placa del macho., El funcio=-

namiento es precisamente andlogo al de lasg figuras 3 y 4,
por 1o gue se cree que es innecesario describirlo adicional-
mente,

La modalidad en la figura 6, al igual que las moda-
lidades de las figuras 3 y 4, ofrece la ventaja de que el
fondo formado por la superficie posicionadora hembra 31 no
sale de la superficie exterior del fondo del recipiente més
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que la superficie circundante y el tnico saliente formado es
wn saliente anular previéto por el rebajo 33 en la superfi-
cie interior de la pared inferior, La modelidad de la figura
6 ofrece la ventajs adicional de que el espesor de pargd es

précticamente uniforme en todos los puntos.

Lag figuras 7 a 10 ilustran la manera en que el pasa
dor expulsor 20, ademds de proporcionar una de las superficies
posicionadoras, se puede mplear también para expulsar la pie-
za moldeada de las placas del macho.

La figura 7 ilustra el molde en la posicién totalmen
te cerrada donde tiene lugar ¢l moldeo segin se ha descrito.
La parte de pared lateral de la matriz estd formada por cua-
tro partes 41 ( que denominaremos divisones) que se pueden
gseparar de la base y entre si péra soltar la caja que se for-
mg con una pluralidad de rebajos en su pared exberior. La fi-
gura 8 ilustra el molde abierto pero con las divisiones 41
mantenidas cerradas, con lo que agarran los rebajos y separan
parcialmente la pieza moldeada del macho, Asi, segin se ilus-
tra en la figura 9, lag divisiones 41 se separan unas de otrds
para liberar la pieza moldeada, que permanece suelta en la
parte de macho. Finalmente, segin se indica en las figuras 9
¥y 10, los pasadores expulsores 20 se proyectan adicionalmente
para expulsar la pieza moldeada de las partes de macho y la
Pleza moldeada cae segtlin se ilustra en la figura 10 y pone
en funcionamiento un .microinterruptor (no ilustrado) para
reciclar la prensa automdticamente.

Comparando la figura 7 con la figura 8, se observard
que en ambas figuras las divisiones 41 permﬁneeen cerradas

de forma gue sus salientes 61 penetran en las partes rebaja-

das 62 de la pieza moldeada inmovilizando dicha pleze moldea-
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_rgcipien#e se expulse del molde a temperaturas wds elevadas,

517220

da en el molde. Por consiguiente, el macho no se extrae sim
plemente de la matriz sino que se extrae también de la pieza
moldeada, liberando de éste modo cualquier adherencia enfre el
macho y la pieza moldeada. Hasta ahora, se ha tenido por c¢og-
tunbre confiar en una placa separadora para separay la pieza
moldeada del macho. Esta placa geparadora ejerce presitn en

el recipiente durante la extraccitn de los machos sobre una s|

=

perficie relativamente pequefia alrededor de la boca del reci-
piente y, en ciertas circunstancias, parficularmente si se int
troduce presifn en el recipiente, esto puede dar por resulte-
do la deformacibén del recipiente, por ejemplo abombamiento

0 pandeo durante la expulsibn.

Con el método presente el recipiente queda totalmen~
te sostenido y, ademds de su borde superior, cualquier otra
superficie externa horizontal, incluyendo retnes, nefvaduras
ete,, permiten que la fuerza de separacién se distribuya de
un modo més uniforme. Una vez que los machos ge han separado
aproximadanente en las tres cuartas partes de su longitud
con respecto al recipiente moldeado, las divisiones avangzen
e la misma velocidad que el macho y se separan para despren-
der la forma externa del recipiente., El recipiente queda si-
tuado suelto sobre el extremo de los machos de cuyo exbremo
se expulsa por medio de los pasmadores expulsores.

La modalidad descrita anteriommente permite gue el

siendo menos propenso a la deformacién durante la expulsidn,
Slendo este el caso, se puede expulsar la pleza moldeada deg-
pués de wn periodo de enfriamiento mds corto en el molde con
ol consiguiente mayor rendimiento del utilillaje. |
Los moldes para producir recipiente con la configura
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cién normal de retenes exbernos exigen como caracteristica

esencial el empleo de una matriz dividida, Empleando estas di

T

visiones como medios para separar el recipiente del macho se |
Bliming el costo de la placa separadora utiligada normalmente
en dichos Wtiles.

Prescindiendo de la placa separadora, se pueden sog-

tener las placas del macho més préxima a su superficle de moll

deo, reduciendo la tendencia que btienen los machos o abocar-

darse durante la operacién de moldeo.

Nor A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de realizarlo en la prédctica debe hacerse
constar que las dispbsiciunes anberiormente indicadas son

susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte~
ren su principio fundamental, También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de patente presentads en
Inglaterra con el nimero 34802/72 de 25 de julio de 1972,aco-
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve

egencia del referido invento, y por lo que se solicita PATENTE
DE INVENCION por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS
EN APARATOS DF MOLDEQO POR INYECCION PARA PRODUCIR ARTICULOS
HUECOS DE MATERIALES TERMOPLASTICOS, caracterizéndose por lo
siguiente:
1.~ Perfeccionamientos en aparatos de moldeo por

inyeccibn para producir articulos huecos de materiales termo-
plésticos, del tipo que comprenden, un molde con una matriz
en la que penetra un macho para formar una cavidad de moldeo,

¥y medios posicionadores para situar las caras opuestas del
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fondo de la matriz y la parte del macho en la misma, tma con
relacitn a la otra, incluyendo elementos posicionadores macho
y hembra, unod ellos llevado por el macho y el otro por la
matriz, que proporcionan superfiocies posicionadoras en coope-

racién, y medios para mover un elemento posicionador con relam

¢ibn al otro durante el curso de la operacién de moldeo,ca-

racterizados porque uno de los elementos posicionadores se
forma como una tobera de inyeccibn a través de la cudl se in-

yecta el material termopldstico en el molde, y los medios em-

pleados para mover uno de losg elementog posicionadores se di%—

ponen para retenerlo, durante la inyeccién de la mayor partej:

del material de moldeo, en una posicién de funcionamiento o
wsicién operativa, donde las superficies posicionadoras que-
dan separadas por una pequefia holgura précticamente menor
gue el espesor de la pared del articulo y, durante la inyecS
cién de la parte final del material, para retenerlo en posi-
cién replegada donde las superficies posicionadoras quedan

separadag en una distancia comparable al espesgsor de pared del

articulo para conseguir que el espesor de pared entre las miT—

mas sea perfecto,

2.~ Perfeccionamientos segtin la reivindicaciébn 1,
caracterizados porque los medios empleados para mover una
de las superficies posicionadoras con relacidén a la otra se
disponen para retenerlos en una posiciin replegada durante
un corto periodo inicial de inyeceién y permitir que el espar
cio entre las superficies posicionadoras se llena de material
termoplistico, antes de hacerlos avanzar a su posicibn de fun
cionamiento y retenerlos en la misma para la inyeccibn de
lg mayor parte del material de moldeo,

3,~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones

£}
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1 6 2, caracterizados porque las superficies posicionadoras
opuestag comprenden superficies opuestas paralelas que, si
se wmen,fijan los elementos posicionadores contra todo movi-
miento, y uno o més canales a través de los cuales el mate-
rial fluye aiin cuando las superficies posicionadoras estuvie-
ran en contacto,
4,~ Perfeccionamientos segin cualgquiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizados porque las superficies
posicionadoras rodean la boca de salida de la tobera de formg
yue el material que sale de la tobera fluye sobre las mismas
de éste modo al interior de la cavidad.
5.~ Perfeccionamientos segin cualgquiera de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque las superfi-
cies posicionadoras se aproximan a partes de superficies frug
trocénicas que rodean a la tobera coaxialmente.

6.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-

en el aparato elementos posicionadores simples macho y hembra
¥ una sola tobera situada en una posicibém correspondiente
al cenbro del fondo del articulo,

T.— Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 5, caracterizados porgue cuando se moldea
un recipiente para una bateria de acumuladores eléotricos
miltiples, se dispone por cada acumulador, elementos simples
posicionadores macho y hembra y una sola ftobera situada en
una posicién correspondiente al centro del fondo del acumula-
dor.

8.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones

5 6 6, caracterizados porque el elemento posicionador es re~
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plegable en la direccién de separacibn de las dos partes del
mnolde,

9,- Perfeccionamientos segtin la wivindicacién 8, carac<
terizados porgue el elemento pogicionador sirve como expulsor
5e para el articulo moldeado y tiene tres posiciones: una posi-
cién de funcionamicento en la que se separa en una pequefia hol-
gura del otro elemento posicionador con el molde cerrado para
situar la parte de macho, una posicibén replegada en la que se
separa del otro elemento posicionador, con un espaciode separg-
10. cibn més sensible para permitir que el material termopldstico
forme el espesor de pared del articulo, y una posgicién proyec+
tada en la que sirve para expulsar la pieza moldeada del n‘racht‘r

cuando se abre al molde,

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9, ca=-
15, racterizados porque cada elemento posicionador que sirve como
expulsor, se monta en la parte de macho del molde y la tobera
de inyeccién se monta en la parte de matriz.

11,~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
9 6 10, caracterizados porque para producir una pieza de mol-
20, deo que tiene rehajos en sus paredes laterales, disponiendo-
se en la matriz divisiones, que son separables unas de otras
en direccibn transversal a la direccibn principdl de separa-
cién del macho y la matriz, pars rebtirar las divisiones de
las partes rebajadas de la pieza moldeada, se dota el aparato
25, de medios para retirar el macho en una cierta digbancia de
la matriz mientras mantiene lag divisiones cerradas para e~
tener la pieza moldeada en la matriz y liberar cualquier ad-
herencia entre la pleza moldeada y el macho, separando enton-

ces las divisiones para soltar la pieza moldeada y separando

30, adicionalmente el macho de la matriz, y extendiéndo finalmen-
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te el elemento combinado expulsor y posicionador para empujar
la pieza moldeada separéndola del macho.

12.~ Perfeccionamientos ren aparatos de moldeo por in-
yeccibn para producir articulos huecos de materiales termoplés:
ticos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen-
te Memoria, y en los dibujos adjuntos.

Egta Memoria consta de dieciocho hojas, escritas a
miquina por una sola cara. 26 JUL, 1973

Madrid,
CHLORIDE LORIVAL LINITED,

J. BOMEZ ACESD Y TAUBEY
4 Fr Eltmndas Lo Gioota Fecafiodss /
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