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El invento se refiere a un proceso y un disposi-
tivo pera la febricaciéh de griferis sin tensiones interio
res, preferantemente griferia gande de paredes gruesas en-
chufeble de tubo de presidn de plhstico en un proceso de -
moldeo por inyeccidn, para cuya reslizacién se han dispues
to de forma mévil uno o varios machos en uns herrsmients -
la temperatura de las cajas de moldeo y de los mechoss

ILa fabricacidn de griferia de pléstico en :e'1 pro
ceso de moldeo por inyeccidén resulta conocida. Tel griferia,
por ejemplo, rameles, piezas en T o similares se obtienen
& partir de los més diversos plésticos en casi todze los =
éifmetros nominales necesarios para tuberdas sin presién.
Se hen fsbricado tembién griferlas segin el procesc de mol
deo por soplado, pudiéndose mencionar como ejemplos conoci
dos aquellas griferiss de la US-PS 332435 y 3291650', Tales
griferiss tienen sin embargo dimensiones demasiadp impreci
gag y su fabricacién resulta demesiado costosa. Se ha pro-
puesto otra solt?.cién con las DEGM 1841681 y ;031799. Tales
griferdss resultan sin embmrgo, adecuedas @nicamente para
tuberias sin presién mientras que no se pueden emplear de
este tipo paras tuberias de presifn, Ya 1la fabriq:acién de -
una simple' derivecién o de una pieza en T para tuberias de
presién, pregenta problemas especisles en cuénto 2 la con~-
tracecidn y a lag tensiones de fraguedo en el proceso de fa-
bricacién. La febricacién de tales griferias resulta espe~
cislmente costosa y dificil ya para tuberias sin presibn.
Tanto més pera las llamadas griferlas de tubo de presidn -
pere caflerias de slimentacién, como por ejemplo pars ague,

que admiten una presién nomingl de 10 atmbésferas que permg
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nece constante.
Se conocen también griferias de tubos a presién

de PVC que estén encoladss con el tubo a empalmer, Tal em—

palme pox¥ encolado presenﬁa sin embargd las conocidas des-

ventajas.
Con 1z patents briténice n? 835520 o slemava ne

1238654, se ha dado a conoger un nétodo de inyeceiér paré.

griferias que reconoce tembidn que las griferias tienen -
que estar libres de tensiones, pero que =010 presenta una
solucidn parcial del problema. Con este método solo se pue
den fabricer griferias ds pequefias dimensiones y espesores
de pared muy reducidos resultando la fabricaecidn dificulto
sa ¥ no racional. Pera las griferiss de tubo de presidn de
grandes dimensiones, por ejemplo 200 mm y mas, deben aumen
terse proporcionalmente 10s espesores de pared. Al sumentar
el espesor de pared crecen tambiém los problemas del moldeo
por inyeccién para la febricacidn de tales griferias., Ade-
més de que su estructure no debe tener ningin rechupe, le
griferia debe estar tembién shsolutamente libre de tensio-
neg de fragnad. 4 ollo se gfiaden las difienltades produ~
cidas por la contraccidén del materisl el enfrierse. Le reg
lizacidn posterior de acansladuras en la zona de los mangui
tos de la griferia, resulta muy difieil con paredes muy -
gruesas teniendo que evitarse por comsiguiente, de entemano,
procesos de conformacién despuds del moldeo por inyeccidn.
Une de las razones consiste en que el materisl tiene que ca
lenterse de nuevo pars lleger & su zona termosléstice an-~
tes de realizar el proceso de conformacidn. Estas dificul-

tades y lo extremadamente costoso que resulta el métode: -~

de fabricacidn, han hecho imposible hesta la fecha la fabri
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—cacidn de teles griferfss en moldeo por inyeccién. Ias -
griferiass compuestas = base de trozos de tubos, por ejemplo
encoléndolos, soldéndolos o similer, por ejemplo DBGM 7018603,
no satisfacen los requisitos de solidez y no han dzdo bue=-

5, nos resultados en la préctica. '

Desde el punto de vista de la 'l:ecnologia;_c_i_e‘ ope-
raciones y procesos, la griferie de paredes gruesas comoci-
das hesta le fecha, presentan las desventajas de que el plég
tico inyectado en la herramienta de moldeo por inyeccidn,

10, ge tiene que enfrigr para que 1a‘pieza inyeqtaaa tenga eg-
tebilidad de forma. S8lo cuando se ha aleanzado este estadd
pueden sbrirse las cajas de moldeo y sacarse la pie’éa moldeg
dae 4 B

Esto significa que se necegita especiglmente para

15, Piezas de peredes gruesas, mucho tiempPpo para el enfriado. -~
El largo tiempo de enfriamiento es debido a que la piezg =
moldeads no se puede enfrigr directamente. E1 enfrismiento
se regliza en la mayoria de 1o casos, por el molde de in--
yeccibn, Como el molde de inyeccidn estd parcialmente ca.ie_1_1

20, tado, por ejemplo sezin la patente britémica n? 835520, el
tiempo de permanencia de la pleza moldeada en él molde es -
muy largo. Por otra parte no resulta oportuns una refrige-—-
racién intensa de la herremienta de- inyeceibn, ya que dicha
herramients debe presentar unag determinade temperatura al -

25, inyectar el material. Por consigiiente en el caso de que se
enfrisse la herramienta de inyeccidn antes de inyectar, se -
necesitaria posteriormente un periodo de caldeo relativamen
te largo. Ios largos tiempos de enfrigmiento presentan ade-
nés la desventaja de que el materidl estd expuesto durante -

30 gemesiado tiempo a elevadas temperaturas en el cilindro de
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inyeccifn, 10 cugl puede tener como congecuencia que el na
terial se descomponga o se queme, & el110 hay que sfiadir --
que 1a pleza moldeads no puede comtraerse en direccin lon
gltudinal dm:'gnte el proceso de enfrismiento en el molde.

Elloindica que la pieza de moldeo esté., gometida a elevadas

tensiones propias que tienen como resultado roturss prema~

 turas en las griferiss pars cafierfaes a presién o similares,

gl someterlas a esfuerzos en funcidn del tiempo en el labo
ratorio de pruebas.

" Con el fin de reducir los tiempos de moldeo, se
han utilizado ya moldeadoras por inyecciln de varias esta-
ciones que resultan sin embarge carag y necesgitan pars ce-
da unidad de cierre una herramienta completa de inyecsidn,

E1 propdsito del invento consiste por conmsiguien
te en crear una griferia enchufable de tubo a presidn pars
empalmes tubuleres de pléstico, que se pueden destornillar,
que evite las desventajas de la griferia conocida y se pue

da febricar como pieza:moldeada el moldeo por inyeccidn, de

forme econdmica. Esto se consigue segin el invento abriendo

las cajas de moldeo despuds de enfrisr la zomna extei'ior de
la pared de la pieza de moldeo dentro de la herramienta de
inyeceidn hasta alcenzar una estebilidad suficiente de le
forme permeneciendo todavia en estads pléstico las zonag =-
interiores de las paredes y &l principio del proceso de con
traceidn que se produce debido al cociente de dilatacidn -
que depende del material, pero entes de que fragf_ien lag ten
giones, permaneciendo la pieza inyectads sobre 1<;s machos,
sacéndola del molde para enfrierle y enfriéndola répidamen
te mediante una inetalacidn refrigeradors, sacéndose segui-

demente los machos. Poco aespués ge saca el macho necesario



pera la formacibén del remal totel o parcislmente de la pie-
za moldeade y 1los demis machos o piezas de machos se extraen
una vez terminado el proceso de contraccién de la piéza ds
moldeo en direccidn axial y radisl.

5. E1 proceso de imyeccidn propuesto con este invento,
presenta diversas ventajas.

Una de las ventajas segin el invento pare. A_i.:"asthlver
el probleme de la contraccibén, especislmente en el"'ée;éo de
griferias de tubos a presidén con derivacionses, por_.e:j_emplo,

10.,- une pieza en T, consiste en extraer primero el machc;-verti-
cal de modo que pueds producirse uns contraceidn libvre de la
pieza de moldeo sxialmente a la derivacién no pudiéndose fra
guar por consiguiente ninguns tensién é.dj.cional. So obtiene
como consecuencia de ello, un proceso de contraceidén regu—

15. 1lar discurriends también regularmente las tensiones.resten—
tes todavia existentes. ' '

Lz extraccién prematura de c_aste macho se puede ==
conseguir dando mayores dimensiones gl macho del reamal; es-
te suplemento dimensionado tiene gque ser igual gl que se T

2. reduce debido & la contraccién del difmetro del remal.

La con’cr_ac,cién en direccidn axisl se tiene gue --
adaptar en todas las partes del remal a la contraccidn ra--
dial de dicho ramal. También esto se puede conseguir dande
dimensiones adecuadas a los machos y a la herramienta de in

25. yecciln, Naturalmente que las medidas a adoptar asi como el
céleulo dimensionedo de 1os machos y de la herrsmienta de—-
penden de las propiedades del material a utilizar.

Otra ventaja consiste en que las temperaturas en

~ la herremiente de inyeccibén son mucho més bajas que las —-

30. eplicadas en las conocldas herramientas de inyeccidn. ILos
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machos gon enfriados permsmentemente segin el invento y =~
Gnicamente 1s herramiente de inyeccidén tiene temperature -
regulsble, es dec¢ir, gue se puede calentar y/o enfrisr,

La desventaja de los procesos conoéidos que consis

‘ten en que no se puede automgtizar queds suprimide por el -

proceso propuesto por el invento en el cual se he previgto
une unidad mévil del macho que permite extraer 1a'hezfa3men-

te 1a pieza de moldeo, con sus machos. Mientras se enfria

intensemente y de forma directa con un medic de ref.‘f_i_gera-
cién le pieza de moldeo que se encuentra sobre 103 machos,
ge-produce una meve piezg de moldeo introdiciendo un ge--
gundo par de machos en la cherramienta de inyeccién calien

te. La introducoién del mmevo par de machos, se produce si
mult.é.neaﬁent_e con la extraccién Rateral del primer par de
mechos. Este proceso se puede antomatizar completenente.

F1 tiempo de enfriamiento, se reduce a un minimo
debido al empleo de toberas de choque o similares que permiten
un enfriemiento intenso.

La reelizacibén de entrada de moldeo en cuerpos —
huecos, qué ge febricaron segin el procesc de moldeo por in
yeccidn, es decir, en el proceso de moldeo inicial se efec—
tla en el proceso de moldeo inicisl mismo, mediante corredg
ras, machos plegables, etc. 0 en un procesc de conformacibén
ulterior al proceso de moldeo por inyeccidn. En este caso,
las piezes de moldeo se vuelven a cslentar despuds del en—
friemiento én un dispositivo hagta que glecanzan la formg -
‘termoeldstica se conforman en este estado. Se conoce tamew
bién el mecanizado con arranque de virntas de los cuerpos

huecos.
Teles procedimientos resulten dificultosos y cog-
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~tos0s principalmente por el hecho de que se necesita ge——

neralmente meno de obra suplementaria. La anbomatizecidn

de tal proceso sélo resulta posible con grandes gastos. La
necesidal de realizar acensladuras y manguitos, sobre todo
en artioulos producidos en grandes centidades, .como por ejem
plo griferiss de pléstico, es sin embargo evidénte,.“

Se hebia propuestd ye& ptner correderas, nachos -
Plegebles, etoc. en 1a herremienta de moldeo por ix;;;rc:ep‘cién.
Pero tal comstruceidn requiere un gran gasto y adagngzs‘ esté
sujeto a averiss. La gren catidad de averiss es de?%iaa por
un 1edo &l mecanismo necesario y por el otro &l hecho de =
que g1 inyectar la mase pléstica en el molde a gr'altl presidn,
ésta puede introducirse también an la hendidura entre los
segmentos del macho sometido & cembios morfolégicos . Esta
hendidura se produce por el desgaste de las superficies me
télicas contiguas y se va haciendo cada vez mayor., Ello re
quiere' un entretenimiento extreordinarismente elevado, Otra
propuesta en este sentido se refiere a la introduccidn de
un anillo de yeso, Yresine fenolada o0 similar en el pido del
molde, haciendo que este anillo rodee al macho. En el lugar
en que ge coloch el anillo y &l recubrir por extrusidn el -
macho con el enillo, se obtiene 1sg pleza de moldeo con deg—
talonado en el proceso de moldeo iniciel. El anillo se sace
finsimente de la herramienta de inyecdidén junto con la pie
ze de moldeo y se destruye seguidamente con 10 cual queda
acebado el destalonado, Por ejemplo en el caso de griferias
para colocar un aro de guarnicién de camcho. La desventaja
de estod anillos que se colocan sobre el macho y se destru-
yen, reside en el coste elevado de su reslizacibm.

El invento pretende fabricar cuerpos hmecos con
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destalonados en un proceso de moldeo por inyecci6n 0 ses
en el proceso de moldeo iniecial junto con la pieza’ do w-
molded y evitar lag desventajas de los procesos conocidos
de este tipo con la méxima seguridad.

Bsto se consigue segin el invento colocando una
pleas como parte ferromagnética correspondiente sl desgtalo
nado sobre el macho de la herramienta y moviéndolo Lasta -
el lugar en el cual se tieme que obtener este desialonado
fijéndola en este punto de forma electromagnética permenente
o electromagndtice y permanente, y desmoldeando la pleza —
de moldeo una vez terminado el proceso de inyeceidn ‘y el ==
tiempo de enfrismiento y después . de suprimir el campe eleg
tromagnético, sacando la pieza del destalonado de ié faieza

de moldeo.
Segin une forma ventajosa de la ejecucidén, el ma-

cho vg provisto de uno o varios imanes o zapatas polares de

un eleotroimén que actlan con la pieza introducidas

Esta pileze introducida puede estar foma&a segin
el material empleado por un trozo o por variog. Unz varign-
te prevé que la pieza imtroducide estd magnetizada permanen
temente.

El proceso propuesto poxr ¢l invento puede utili-
zarge con ventaje tembibn en los procesos de conformacidn
0 sea en los procesos ulteriores =21 proceso de moldeo por -
inyeccidn tambibn en los cagos de moldeo por soplado, © por

espume, _
Pare facilitar la comprensién se explica més de-

tallademente el invento a la vista de un ejemplo represen~
tado en las figuras.

La figura 1 muegtra une vista en plante del dispo-
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Lag figs. 2-6 muestran diversas posliciones del —-
dispositivo segin la fig. 1. Da fig. 7 muestra la pieza de
moldeo con 108 machos, en seccidn.

La figura 8 muestra una seccibén a través del ma-

LI X ar

cho de la herremienta de moldeo por inyeccién, ¥y la Ligursa
9 una seceidén en 1la direceién A~B de la figura 8.

| Une méquina de moldeo por inyeccidn 1 cog; :g._,a tol-
va de carga 2, y su cilindro 3, que geé encuentra e:;i:.l'e;. posi
cibén de inyeccidn, y con ls unidad de cierre 4, se 're‘preseg
ta en la fig, 1. Tas cajas de moldeo de la herrsmienta de -
moldeo por inyeccidén llevan 1os nfmeros 5 y 6. En ié,ﬁéquina
de moldeo por inyeccién 1, se ha sujetad a smbos ludns un
bastidor '},8 que lleva Gos lergueros 9 y 10. Sobre esios lar
éreros 9, 10 se colocan soportes 11 y 12 para dos unidades
de machos 13 y 14 que se introducen en agajeros oblongos 15,
16, 1'7..,_”18. Ias placas de sujecién llevan los nimeros 19 ¥
20. A cada juege de machos 13 y 14 le corresponde un dispo=-
sgitivo de enfriemiento por aapersi&n’zl § 22, que se fija ~-
por ejemplo en la méguina de mol deo por inyecciﬁn 1.

El proceso propuesto por el invento funciona ds la

formea siguientes

En la posicidn representada en la fig. 1 ¥y 2 se encuentra el

_ cilindre 3 en posicifn de trabajo. Se inyecta masa pléstica

en el molde 5,6, siendo recubierts la unided 13 de machos ~
por extrusién y se produce la pieza de moldeo 23. Simulté~—
nogmente la pieza de moldeo 24 producide anteriormente, es

enfriada por el dispositivo de enfriamiento por aspersidén —-

22, Poco despuds de terminar el proceso de inyeccidén de 1a -
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masa pléstica en el molde, se sepersn las cajas de moldeo
5 y 6 por medio de la unidad de cierre 4. En este momento
la pieza de moldeo, una griferias de tubo de presiém, po--
see una estsbilidad suficiente de forma en las zonas exte

5, riores de la pared mientras que el interior de la pared
se encuentra todevia en estado pléstico. La unidad do me~

chos 13 e 1leva de la posicién A (fig. 1) a 1la posicién
B (fig. 3) a 10 largo de 1os agnjeros oblongos 15 y 16 del
goporte 11. En ests posicién se encuentra el cilindro 3 --
10,  ruevemente en posicibn inicial. A continuacidn se 1leva el
goporte 11 y 12 con los Juegos de machos 13 ’6 14 a ‘ia; PO=—
gioidn representada en la fig, 4. A11{ entra en accién el
digpositivo de enfriemiento por aspersibn 21 que enfria in

tengemente la pleza de moldeo. )
15 Al mismo tiempo que se extrae laz unidad Je machos
13, se introdnce la unidad de machos 14 en el molde 5, 6, =
Lo unidad de machos se mueve pesando de la posicidn B a la
posicin A (fig. 5) y el cilindro 3 se lleva a la posicidn
de inyeceldn por lo cusl se produce una nueva pieza de mol-
Ve deo (fig. 6), & continuacidén vuelve a comenzar el procesd.
Darante el proceso de enfrismiento, la piezg de =
moldeo 23 & 24 puede cohtraerse sin impedimento en dirececidn
1ongitudinai en-la unidad de machos 13 6 14. La contraceién
en sentido longltudinel se mejora sacando el macho 13 ¢ & -
25. 14 ¢ total o parcialmente, en cuanto la pileza de moldeo poses
una estebilidad de forme suficiente y mientras que las ple=-
zas de 1os mechos 13 a ¥y 13 b 6 14 a2 6 14 b se extraen pos-

teriormente de la pieza de moldeo,
Segin 1a seccidn representads en la fig. 7 de la

30. pleza de moldeo 25, sobre los machos, Se Sace como néximo
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ung dimensién ¥, es decir la dimensidén de manguito hasta la
acengladura 25 ¢ del macho 26 ¢ que se encuenira en el ramal
de la pieza de moldeo 25 en primer luger, justo despubs de
extraer la pieza de moldeo del molde. Con este medidw, el ma
cho asi extraldo parcislmente 26 ¢ se apoyas confra le parte
delantera del memgnito con acansladura 25 ¢ mientrgs que la
parte W puede contraerse libremente. El difmetro de la sec-
cibn del nficleo 26 ¢ corresponde al difmetro de la »p‘-fgeza de
moldeo en la parte superior. En lugar del macho 26:,(.{; 36 pue-
de extraer tambidn parcialmente -y en la medida indicada los
machos 26 a ¥ 26 b junto con fste o despuds de clerto tiempo
ty, con lo cual se sigue favoreciendo el proceso de contrac—
cibn y se apoyan las piezas esencisles de la pieza Ge moldeo
25, es deeir,- los manguitos con sus acansladurss 25 é ¥250
dnrante el proceso de enfrismiento de modo que se pusden ob=-
gervar e:;ac'tamen’ue sug medidas de funcionemiento.

E1 proceso propuesto con el invento asi como el —-
dispositivo correspondiente, resultan adecuades para la anto-
netizacidn completa y se pueden programar para oade material
pléstico. E1 proceso no se limita naturgimente s piezsg de -
moldeo con remales verticales sino que se pueﬁe utilizar pars
todo tipo de ramales que formen un éngulc determinado con 1g
parte tubular,

Pars 1la formacién de las acansledures 25 a4 by e,
que representan entradas de deamoldeo, Se coloca so0bhre 108 -
machos 26 a 4 by ¢ un anillo que es recubierto por extrusidn
con los mismos y se saca despuds de extraer los machos de las
acanaladuras. De esta forme se evita una conformacidn ulte—
rior de la pieza de moldeo produciéndose bste entersmente —-
en un proceso de moldeo., Tembién pueden formarse por ejempio

brides o similares colocéndolas sobre los machos 26,
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E1 macho de la herramienta de moldeo por inyec-—-
cién 11leva el nfmero 31 y ve provisto de una o varias cavi
dades en su periferia para alojar €l o los electroimanes o
imenes permanentes dos a cineo., Entre les imanes y el nfi--
cleo se han dispuesto vainas aislentes 36 & 39. La pieza 40
se coloca sobre el macho 31 y se fija por medio del campo -
magnbtico donde estén los imanes 32 4 35. La pieza 40 puede
ester formada, como 10 indica 1a fig. 9, por varias jgaftes
con el fin de permitir un desmoldeo ms fhcil del destalo-
nado. Los segmentos de la pieza 40 se quitan de la iié?ra——
niente despuds do exireer la pleza de moldeo scebada extra
yéndose primerasmente hecia el exterior las dos piezaé 40 a
¥y 40 b y & continuacidn las plezas 40 ¢ y 40 do

En lugar de griferias pueden febricarse natural-
mente tambidn otras plezas con el proceso propuestc cn =-
destalonedos ya en el proceso de moldeo inicisl.

N _ O T 4

Le petente de invencién que se solicita por vein
te afios pai'a. Espafla, de scuerdo con la vigente Legislacidn,
deberé recaer sobre: "PROCESO Y DISPOSITIVO IE MOLDEO P_OR
INYECCION PARA LA FABRICACION IE GRIFERIA® con Prioridad de
las Demandss de Patentes en Alemenis n® P 22 41 2';9.9 de -
fecha 22 de Agosto de 1’.9’%2 yne P23 26 681.1 de feche 25
de Mayo de 1.973’ segin 1las caracteristicas esenciales de
les siguientes:

REIVINDICACIONES
18,- }_?roceso y dispositivo de moldeo por inyec—-

cién pare le febricacién de griferia, sin tensiones, prefe-
rentemente griferiss grandes de paredes gruesas, enchufsbles

pars tubos de presidén, de pléstico en el proceso de moldeo
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por inyeccidn, para cuya realizacidén se han dispuesto de —-
forma mévil uno o varios machps en una herramients de moldeo
por inyeccién dividida y con cajas de moldeo y machos de —-
Yemperatura regnlsble ocuyo proceso de caracteriza por el he-
cho de que despuds de enfrisr la zoma exterior de la pared
de la pieza de moldeo dentro de la herramienta de inysceién
hasta obtener una estabilidad suficiente. de 1a :t‘om_a,,_ quedan
do zonas interiores de las paredes en el estado tocilé;\fia plég
tico y &l principio del proceso de contraccidn gue s{a.wpro du-
ce debido @l cociente de dilatacién que depende del material
bero antes de que puedan fraguarse las tensiones, se sbren - A
las cajas de moldeo sacéndose la pieze de moldeo» dei molde,
todavia sobre los machos, para enfrisrla y enfrifndols me--
diante un dispositivo edecuado . tras 10 cugl se extraen los

machose
28,~ Proceso de moldeo por inyeccidn paras ls fa—

bricacién de griferia, utilizado de preferencis para la fabri
cacién de cuerpos huecos de pléstico, como por ejemplo gri--
ferfas, depbsitos, ‘secciones de tubos 0 similares para le --
Trealizacidén de destslonados en cuerpos huecos, que se carac—
terize por el hecho de que se coloca una pieza como parte =~
ferromagndtica correspondiente al destalonndo sobre el macho
de 15. herremienta y se corre hasta ei Iugar en ol que se tie
ne que hacer el destalonado fijéndose en dicho Juger de fb_z:
ma electromagndtica, permanente o electromagnétics y magné-
tice permenente desmoldeéndose la pieza de moldeo una vez =
acgbado el proceso de inyeccidn y el tiempo de enfriemlento
v de quitar el cempo electromagndtico y sachndose la pieza
citada del destalonado de la pieza de moldeo,

38,~ Dispogitivo de moldeo por inyeceidn pai'a la
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fabricacibén de griferia, para 1a realizacidén del proceso
segin 1s reivindicacién 1, que se caracteriza por el hecho
de que se extrae total o parcialmente de la pieza de mol-—
deo el macho necesario para la formacién del ramsl, y una
vez terminado el proceso de contraccidén de la pieza de mol
deo, en sentido axisl y radial, se extrasen el o0 los machos

restanfes.
48 .~ Digpositivo de moldeo por inyeccidn pare la

fabricacidén de griferis, segin la reivindicacién 32, que -
ge caracteriza por el hecho de que se extrae una parte del
macho que forma el ramal y se extraen a continuacién, una
vez terminado el proceso de contraceién los dos machos reg
tantes totelmente.

58,- Dispositiiro de moldeo por inyeccién para la
fobricacién de griferis, segin la reivindicacién 28, y una
de las siguientes gue se caracteriza por el hecho de que -
despuds de extraer uns lonzitud el macho que forms el remal
ge extrae la miama 1ohgi.-tud de los machos restantes.

68.- Dispositivo de moldeo por inyeccién para la
febricacidén de grifenia, segin la reivindicacidn 3%, y una
de las sigulentes que se caracteriza por el hecho de que -

todos los machos so extraen simulténeamente una longitud

~ en un prineipio y totalmente en una vez terminad el procg

g0 de contraccidn.
78.- Dispositivo de moldso por inyeccidn pare la

fepricacién de griferiam, segin la reivindicacién 3%, y una

de las siguientes gue se qaracteriza por el hecho de que la
Pieza de moldeo que permanece® sobre el o losmachos se quita
de la herremienta medlante un dispositivo euxilier de mando

automético enfriéndose seguidmmente hasta su enfrismiento -
totel, sobre &1 o los machos, por medio de medios liquido y

gageosos 0 en forms de niebla.
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88,~ Dispositive de moldeo por inyeccién para la
febricacién de griferis, segin 1la reivindicacibén 32 y une - '
de las siguientes que se caracteriza por el hecho de gue la
temperatura de los machos se pﬁede reguler de forma que sea
inferior a la de las cajas de moldeo.

98,- Dispositivo de moldeo por inyeceidn pare la
fabricacidn de griferia, segin la reivindicacién 32.y una de
las aigv,.ientes‘ que se caracteriza por el hecho de que lag =
cejas de moldeo y los mechos tlenen una temperaturs Eaug 8 -
puede regular de modo que sea inferior a la zona de "t‘émper_g.
tures de fusidn del material.

108 ,~ Dispositivo de moldeo por inyeccidn para la
fabricacidn de griferia, segin la reivindicacidn 32 y una de
las slguientes que se caracteriza por el hecho de que la pie~
za de moldeo es extraida lateralmente del molde para su en—
friemiento, introduciéndose simulténesmenie en el molde una
segunda unidad de machos pafa hacer otrs pleza de moldeo.

118.~ Dispositivo de moldeo por inyeccidn para la
febricacidn de griferia, segin la reivindicacidn 32 y una de
las siguientes que se caracteriza por el hecho de qué se ha
montado un dispositivo suxiliar para mover el macho en la m$
auina de inyeccidn por moldeo.

12¢.~ Dispositivo de moldeo por inyeccidén pars la
fabricacidn de griferia, segin la reivindicacién 3% y una de
las signientes que se ceracteriza por el hecho de que cada

unidad de macho tiene ung unidad de enfriemiento.
138,~ Dispositivo de moldeo por inyeccidn para la

febricacidn de griferis, segin la reivindicacidn 32 y una de
las siguientes gque se caracteriza por el hecho de que 1a uni-

dad de machos realiza después de sbrirse las cajas de moldso
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primeramenté un movimiento en sentido vertical y luego en
gentido horizontal con respecto &l plano de separacibn -—-
del moldes

148,- Dispositivo de moldeo por inyeccién para la
fabricacidén de griferia, segin la reivindicacifn 18 y una
de las siguientes gque se caracteriza por el hecho de que =~
las unidades de machos se llevan en orificios oblongos de
los soportese.

158,~ Dispositivo de moldeo por inyeccién pave la
fabricecidn de griferia, para la realizacidn del process -
segin la reivindicacidn 28 que se caracteriza por el hecho
de que el macho va provisito de uno o varios imanes 0 zapa-
tas polares de un electroiman que cooperan con una 0 con -
variass plezas.

168,~ Dispositivo de moldeo por inyeceidn para la
fabricaciln de grifenia, segin la reivindicacidn 15¢ que -
se caracteriza por el hecho de que la citada pleza consts
de uno o varios trozos.

1’%5.- Dispositivo de moldeo por inyeccidn para la
febriecscidn de griferia, segin las reivindicaciones 152 y 168
que se caracteriza por el hecho de que la citada pieza egté
magnetizada permanentemente.

188,~ Digpositivo de moldeo por inyeceidn pars la
fabricacién de griferie, segin las reivindicaciones 15¢ & 17s
que se carscteriza por el hecho de gque la zapata polar o los
imanes estén rodeados por vainas aislantes.

19¢,~ "PROCESO Y DISPOSITIVO DE MOLDEC POR INYECe=
CION PARA LA FABRICACION DE GRIFERIA",

, Seg\in queda sustanciglmente descrito en la presen-

te Memoria gue conete de dieclocho hojas escritas & méquing
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