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Este invento se refiere a un método para moldear 
productos de material plástico, describiéndose también un 
aparato para llevar a la práctica el método.-

Es conocido un aparato de moldeo por inyección 
que incluye una rueda giratoria que tiene una pluralidad 
de cavidades de molde espaciadas circunferencialmente, for­
madas en su periferia, y un conjunto de boquilla dispuesto 
adyacente a la periferia de la rueda para inyectar material 
plástico en cada cavidad de molde por turno durante la ro­
tación de la rueda.

Con un aparato conocido la rueda es hecha girar 
escalonadamente para situar con ello cada cavidad de molde 
por tumo en alineación con la boquilla de inyección para 
llenar con material plástico, con lo que el aparato produ­
cirá productos moldeados individuales, los cuales son des­
prendidos de las cavidades de molde en una posición aleja­
da de la boquilla de inyección.

Es también conocido usar tal aparato para formar 
productos moldeados en una tira portadora separada, la cua 
es alimentada alrededor de la periferia de la rueda y entre 
la boquilla de inyección y la periferia de la rueda.

Con tales productos, la tira portadora ha de per­
manecer normalmente como parte esencial del producto com­
pleto producido.

No obstante, en el campo de, por ejemplo, los ale 
jamientos de conectador eléctrico, existe la necesidad de 
una disposición en forma de tira de productos moldeados 
(es decir, de alojamientos) que comprende una pluralidad 
de productos moldeados llevados por una tira portadora que 
ha de ser separada de los productos antes del uso de los
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huíamos.
La previsión de productos en tal disposición en 

forma de tira puede hacer posible que los productos sean 
¡usados con un aparato de montaje automático en el cual) por 
ejemplo) en el caso de alojamientos de conectador eléctrico) 
se introduce un terminal eléctrico en cada alojamiento? ;tra3 

lo cual se separa el alojamiento de la tira portadora.
De acuerdo con este invento) se ha previsto un 

método para moldear productos de material plástico? que in­
cluye las operaciones de hacer girar una rueda que tiene 
una pluralidad de cavidades de molde espaciadas circunfe­
rencialmente? formadas en su periferia? más allá de la sa­
lida de un conjunto de boquilla dispuesto para inyectar ' 
material plástico en cada cavidad de molde por turno? y se­
parar después un producto moldeado de cada cavidad de mol­
de? en cuyo método la rueda es hecha girar continuamente 
y el conjunto de boquilla está dispuesto para inyectar ma­
terial plástico continuamente en el espacio entre la salida 
de la boquilla y la periferia de la rueda, siendo controla­
da la separación entre la salida de la boquilla y la perife­
ria de la rueda de tal modo que los productos formados en 
las cavidades de molde son sacados de ellas interconectados 
por una tira formada enteriza del material plástico? forma­
da sobre la periferia de la rueda.

El método de este invento tiene la ventaja de 
que es barato y fácil de llevar a la práctica? dado que no 
requiere el uso de una tira portadora separada que haya de 
ser subsiguientemente desechada? y también tiene la ventaja 
de que permite obtener una gran cantidad de productos mol­

deados? dada la rotación continua de la rueda.



_ Evidentemente! las cavidades de molde pueden ser
de construcción idéntica pero no han de serlo necesaria­
mente.

La tira de productos moldeados formada enteriza! 
obtenida por el método del invento! puede ser usada direc­
tamente en un aparato de montaje automático como se ha men­
cionado en lo que antecede! o en otro caso se puede hacer 
pasar la tira a través del aparato de corte que sirve para 
separar partes de la tira portadora formada sobre la peri­
feria de la rueda! para hacer con ello adecuada la tira pa­
ra uso con un aparato de montaje automático. Por lo demás! 
la tira portadora puede ser retirada por completo antes de 
cualquier uso de los productos moldeados. '

También de acuerdo con el invento! se ha previsto 
un aparato para moldear productos de material plástico! que 
comprende una rueda que tiene una pluralidad de cavidades 
de molde espaciadas circunferencialmente! formadas sobre 
su periferia! medios para hacer girar continuamente la rue­
da alrededor de su eje! un conjunto de boquilla que tiene 
una salida dispuesta para inyectar material plástico en un 
espacio entre la salida de la boquilla y la periferia de 
la rueda al girar la periferia de la rueda más allá de la 
salida de la boquillaí y medios de control para controlar 
la separación entre la salida de la boquilla y la periferia 
de la rueda de tal modo que los productos formados en las 
cavidades de molde estén interconectados por una tira for­
mada enteriza del material plástico! formada sobre la peri­
feria de la rueda.

A continuación se describirá una realización del 
invento y modificaciones de la realización! a modo de ejem-
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píos? con referencia a los dibujos? en los cuales:
La Fig. 1 es una vista lateral esquemática? par­

cialmente en corte? de un aparato de moldeo por inyección 
de acuerdo con el invento? y para llevar a la práctica el 
método del Invento.

La Fig. 2 es una vista en perspectiva de una rueda 
y un conjunto de boquilla que forman parte del aparato, de.- 
la Fig. 1?

La Fig. 3 es una vista en perspectiva? parcial-, 
mente en corte? de una parte de la rueda de la Fig. 2? mqs-r 
trando dos conjuntos de macho?

La Fig. 4 es una vista en perspectiva? en despie­
ce ordenado? de los dos conjuntos de macho de la Fig. 3i-.

La Fig. 5 es un diagrama de temporización?
La Fig. 6 es una vista en perspectiva? esquemáti­

ca? de una tolva que forma parte del aparato de la Fig. 1?
La Fig. 7 es una vista lateral? esquemática? de 

una rueda modificada para uso con el aparato de la Fig. 1?
La Fig. 8 es un corte por la linea 8-8 de la

Fig. 7!
La Fig. 9 es una vista lateral? esquemática? de 

otra rueda modificada para uso oon el aparato de la Fig. 1?
La Fig. 10 es una vista en perspectiva? en corte? 

a través de una cavidad de molde de la rueda de la Fig. 9?
La Fig. 11 es una vista en perspectiva de un con­

junto de boquilla modificado para uso con el aparato de la 
Fig. i;

La Fig. 12 es una vista en corte a través de la 
rueda? el conjunto de macho y el conjunto de boquilla de la 
Fig. 2?
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La Fig. 13 es una vista en perspectiva de una 
disposición para controlar la separación entre la periferia 
de la rueda y la salida del conjunto de boquilla ilustrado 
en la Fig. 2; y

La Fig. 14 es una vista en planta de una tira- 
de alojamientos de conectador eléctrico formada con el apa­
rato de la Fig. 1.

Con referencia primeramente a las Figs. 1? 2 y 
12? el aparato de moldeo por inyección 1 comprende una rue­
da giratoria 2 que tiene una pluralidad de cavidades 3 de 
molde espaciadas circunferencialmente? formadas en su peri­
feria. Un conjunto de boquilla 4 que forma parte de una 
unidad de inyección 5 está situado adyacente a la periferia 
de la rueda para inyectar material plástico 6? tal como ni­
lón? polipropileno? polisulfona? óxido de polifenileno o 
similares? para ser moldeados? dentro de la cavidad 3? por 
turno? durante la rotación continua de la rueda 2.

En la Fig. 1 se suministran pastillas o nódulos 
de material plástico termoplástico 6 desde una tolva 7 a 
un mecanismo 8 de alimentación por tornillo sin fin? por 
medio de un tubo 9. Alrededor del mecanismo 8 de alimenta­
ción por tornillo sin fin hay situados elementos de calenta- 
miento 10 para mantener el material plástico en estado de 
fundido al ser movido de derecha a izquierda? como se ha 
ilustrado en la Fig. 1? por el mecanismo 8.

El material plástico fundido es empujado por el 
mecanismo 8 de alimentación por tornillo sin fin al interioi 
del conjunto de boquilla 4̂  y por consiguiente a las cavida­
des 3? al pasar éstas sucesivamente por el conjunto de bo­
quilla 4 durante la rotación continua de la rueda 2 por medj
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j3e un motor 18 alrededor de un eje 19 en sentido a derechas 
Como se describirá más adelante con referencia a 

la Fig. 13, la separación entre la salida del conjunto de 
boquilla 4 y la periferia de la rueda 2 es controlada-da- ta[l 
modo que se forme una tira 13 del material plástico 6 .spb.re 
la periferia de la rueda 2, cuya tira se forma enteriza.- 
con, y.por consiguiente interconecta en forma de tira a, . 
los productos formados en las cavidades de molde 3. La,se­
paración entre la salida del conjunto de boquilla 4 y la , 
periferia de la rueda 2, la velocidad de rotación de la rué 
da 2 y el régimen de suministro de material plástico fun­
dido 6 al conjunto de boquilla 4, se controlan para garan- 
;izar un llenado por completo de las cavidades de molde 3 
- la formación de la tira 13 sobre la periferia de la rue- 
a 2, de preferencia sin que nada del material plástico 
luya más allá de los bordes de la periferia de la rueda

Después de haber sido inyectado el material de 
lástico fundido en las cavidades de molde 3 y sobre la pe- 
iferia de la rueda 2, se enfría el material, y por oonsi- 
uiente solidifica, por medio de un rociado de agua 12.

Con referencia también a la Fig. 14, la tira 
esultante de productos moldeados (en este caso alojamien- 
os 100 de conectador eléctrico) es luego tomada de la peri 
aria de la rueda 2, y por medio de una disposición de co­
rea y rodillo 11 es alimentada a una estación o puesto de 
)rte 14 que funciona para cortar partes de borde lateral 
)1 de la tira 13 para hacer que la tira quede con bordes 
)Ctos y limpios, y luego a una estación de estampación 15 
t cual funciona para sacar por estampado partes 102 de la
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tira 13 desde entre alojamientos 100 moldeados adyacentes.
La tira de alojamientos moldeados 100 es luego 

enrollada en un carrete 16 para transferencia a un aparato 
de montaje automático (no representadoel cual f uncidla 
para introducir un terminal eléctrico 103 (Fig. 14) en.cada 
alojamiento 100! para subsiguiente recalcado del conectador 
asi formado a un alambre 104.

Se ha previsto una tolva 80 adyacente a la rueda 
2 para introducir una pieza de inserción! si se requiere! 
en cada cavidad 3y por tumo! al girar la rueda 2 y antes * 
de la inyección del material plástico 6 en las cavidades 
3. La estructura y el funcionamiento de la tolva 80 se ex­
plicarán con más detalle en lo que sigue con referencia a. 
la Fig. 6.

Con referencia también a las Figs. 3 a 5* dos ma­
chos 20! 21 están asociados con cada cavidad de molde 3 y 
van'llevados por la rueda 2.

El macho 20 forma parte de un conjunto 23 y va 
llevado en un extremo de un bloque alargado 22 de sección 
transversal en general rectangular. El extremo del bloque 
22 que lleva los machos 20 define un resalto 27. A través 
del bloque 22 pasan dos agujeros espaciados 24. Del bloque 
22 cuelga un nervio 26. El nervio 26 ajusta en un canal 28 
en una varilla cilindrica 30. La varilla 30 tiene agujeros 
roscados 32 para recibir elementos de sujeción 34 que pasan 
inicialmente a través del agujero 24 para unir el bloque 
22 a la varilla 30. La varilla 30 está recibida dentro de 
una parte tubular 36 de un miembro de leva 38 a través de 
un extremo abierto 40 de la parte tubular. Entre los extre­
mos opuestos 42 de la parte tubular 36 y el extremo adyacen-

H o ja  nftm  '
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te de la varilla 30 hay situados una pluralidad de medios 
de carga en forma de arandelas elásticas 44. La varilla 
30 es mantenida dentro de la parte tubular 36 por un pasa­
dor 46. La varilla 30 está cargada elásticamente contra^ el 
pasador 46 por las arandelas 44. El nervio 26 se extiende' 
fuera de la parte tubular a través de una ranura 48. La - 
configuración externa de la parte tubular 36 es semicilín- 
drica.

Una placa 50 se extiende desde el extremo cerrad( 
42 de la parte tubular 36 y lleva un seguidor 52 de rodi^ 
lio.

El macho 21 forma parte de un conjunto 25* el 
cual) en esencia; es el mismo que el conjunto 23; y se han 
usado los mismos números de referencia para indicar las 
partes que son idénticas.

Un conjunto 23; 25 es introducido en un ánima ci­
lindrica 54 en la periferia de la rueda 2 a cada lado de; 
y en alineación con; cada cavidad de molde 3. Los seguido­
res de rodillos 52 se extienden cada uno dentro de una pis­
ta de leva individual 58 formada en un disco estacionario 
60. Los discos 60 están situados uno a cada lado de la rue­
da 2. La introducción de los conjuntos 23; 25 en sus respec 
tivas ánimas 54 debe hacerse ya sea en ausencia de los dis­
cos estacionarios 60 ya sea por medios de acceso adecuados 
en los discos estacionarios. Tales medios de acceso se han 
ilustrado en forma de un miembro 62 que puede ser retirado 
desenroscando para ello un tornillo 63.

Las partes tubulares 36 deslizan en sus respecti­
vas ánimas 54 y moverán a los machos 20; 21 con relación 
a la cavidad de molde 3; es decir; dentro y fuera de la ca-



5

10

15

20

25

30

Hojw nAmy—

vidad de molde 3y durante la rotación de la rueda 2; de 
acuerdo con la posición de los seguidores 52 en las pistas 
58! como se explicará.

Con referencia en particular a la Fig. 5! se ha 
indicado en ella el movimiento de los machos 20! 21 de una 
cavidad de molde 3 durante una rotación de 360S ge la rue­
da 2. los dos machos 20! 21 se han ilustrado en sus posi­
ciones cerradas a 02! cuyo punto está también marcado don 
la palabra "INYECCION". La palabra "INYECCION" significa - 
que hay una cavidad de molde 3 inmediatamente adyacentes 
la salida del conjunto de boquilla 4. Más concretamente! 
la linea central 131 de la cavidad de molde 3 está en linos 
con el conjunto de boquilla 4 y el material plástico está 
fluyendo a la cavidad 3. El espaciamiento entre la superfi­
cie del conjunto de boquilla 4 y la periferia de la rueda 
2 es solamente de aproximadamente 0!l27 mm a 0!254 mm.

Los machos 20! 21 permanecen en sus posiciones 
cerradas durante un periodo de reposo entre 02 y aproxima­
damente 1052. Después de haber girado 1052 la rueda 2! las 
pistas 58 empiezan a diverger y hacen que los seguidores 
de rodillo 52 transmitan a los conjuntos 23 y 25 un movi­
miento de deslizamiento lineal haciendo que los mismos se 
separen y! más concretamente! que los machos 20! 21 salgan 
de la cavidad 3. La retirada o salida máxima tiene lugar 
después de haber girado I652 la rueda 2. Los machos 20! 21 
están entonces en sus posiciones de máxima retirada y per­
manecerán en ellas hasta que la rueda 2 haya girado otros 
303. Luego! después de 1952 de rotación! las pistas 58 em­
pezarán a converger para hacer que los machos 20! 21 em­
piecen a moverse volviendo a entrar en la cavidad 3. Tal mo
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_viniente áe los machos 20) 21 al interior de la cavidad 
3 continuará hasta que la rueda 2 haya girado 3453, en cuy< 
momento los machos 20, 21 estarán introducidos por comple­
to en la cavidad 3 y estarán dispuestos para el siguiente 
oicio de inyección de material plástico, el cual se produ­
ce a los 3603 (el equivalente a 03).

El producto de plástico moldeado formado en la 
cavidad 3 es retirado de la rueda 2 antes de que la rueda 
haya girado los 3603 completos. Como puede verse en la Fj,g.
5, tal retirada del producto de plástico tiene lugar mien­
tras los maohos 20, 21 están en sus posiciones de máxima. 
retirada entre las posiciones angulares a 1653 y 1953 de 
la rueda 2.

Como se ha ilustrado en la Fig. 2, el conjunto 
de boquilla 4 incluye una placa de boquilla 70 que tiene 
una superficie cóncava que mira hacia la periferia de la 
rueda 2. En la placa 70 hay formada una garganta de salida 
74 y en la garganta 74 hay situados orificios 76 que se 
extienden a través de la placa 70 para comunicar con un 
paso a través del cual es alimentado el material plástico
6.

El tamaño, el número y la disposición de los ori­
ficios 76 en la placa de boquilla 70 son materia de elec­
ción que depende, entre otros factores, de la forma de las 
cavidades de molde 3. Por ejemplo, los orificios podrían 
estar dispuestos, como se ha ilustrado en la Fig. 2, en ali¡- 
tieaciÓn en una garganta 74 que se extiende en sentido cir­
cunferencial de la rueda 2, aumentando el diámetro de los 
)rificios 76 desde el orificio superior al orificio infe-
. JLv¿ *
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Con referencia ahora a la Fig. 6) la tolva 80 
para introducir piezas de inserción preconformadas* tales 
como casquillos metálicos 82; en las cavidades 3) está pre­
vista ¡junto a la periferia de la rueda 2.

La tolva 80 incluye un depósito 84 que; en usó; 
contiene un gran námero de los casquillos 82 en forma de 
piezas.sueltas. Se emplea un vibrador 86 para vibrar lós' 
casquillos 82 dentro de un tubo vertical 88. El fondo del 
tubo 88 termina cerca de la periferia de la rueda 2; de mo­
do que al pasar por turno las cavidades 3 bajo el tubo 88 
caerá uno de los casquillos 82 en cada cavidad 3. *

En una modificación; la tolva 80 está provista 
de un mecanismo de alimentación que es hecho actuar por una 
disposición de palanca y uña. Cuando se aplica a la palanca 
del mecanismo de alimentación una uña en la periferia de la 
rueda 2; es soltado un casquillo del tubo 88 sobre la su­
perficie de la periferia; de modo que el mismo cae a una 
cavidad de molde 3 vacia.

En las Figs. 7 y 8 se ha representado una rueda 
modificada 2a; en la cual un macho 20a asociado con una 
oavidad de molde 3a va llevado por la rueda 2a pero es moví 
ble con relación a la cavidad de molde 3a en una dirección 
radial.

El macho 20a está montado sobre un eje 90 que se 
extiende a través del macho. En cada extremo del eje 90 
hay un seguidor de rodillo 52a. Cada seguidor de rodillo 
52a se extiende dentro de una pista de leva 58a en un disco 
estacionario 60a. La rueda 2a abarca en efecto a.los discos 
60a. Al girar la rueda 2a con relación a los discos 60a; 
los seguidores de rodillos 52a se mueven a lo largo de sus
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-respectivas pistas de leva 58a y transmiten un movimiento 
radial al macho 20a de modo que el mismo se mueve hacia 
dentro y hacia fuera de la cavidad de molde 3a.

En una modificación, sobre el eje 90 pueden es­
tar montados dos o más machos.

En todavía otra rueda modificada 2b ilustrada; 
en las Figs. 9 y 10, con cada cavidad de molde 3b está .asol­
dado un macho roscado 20b que está montado para movimiento 
de rotación dentro de la cavidad de molde 3b.

La cavidad de molde 3b está definida por matri­
ces movibles 91; y el macho 20b se extiende dentro de la 
cavidad 3b. Un eje 92 se extiende radialmente hacia dentro 
de la rueda 2b desde cada macho 20b en el interior hueco,, 
de la rueda, y lleva una rueda dentada 94. Las ruedas denta­
das 94 de los machos 20b engranan todas en una cremallera 
estacionaria 96.

En uso, después de haber sido formada una tuerca 
98 de material plástico roscada en una cavidad 3b alrededor 
del macho roscado 20b, las matrices 91 se moverán a la iz­
quierda y a la derecha respectivamente, de modo que se pue­
dan sacar las tuercas 98. La retirada real de la tuerca 98 
se efectúa haciendo girar el macho roscado 20b a través del 
eje 92. Por consiguiente, al moverse la rueda 2b hacia dentro 
al plano del papel que contiene la figura 10, la rueda den­
tada 94 se moverá con la rueda y girará sobre la cremalle­
ra estacionaria 96 y hará que el macho roscado 20b se de­
senrosque por si mismo de la tuerca 98, y con ello empujará 
a la tuerca hacia fuera, es decir, hacia arriba en la Fig.
10, y en sentido de separarse de la rueda 2b.

Es de hacer notar que el material plástico fundí-
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-do 6 es empujado no solamente al interior de cada cavidad 
3b sino también hacia dentro de una ranura estrecha 200 en­
tre las matrices 91* para crear una parte 201 de tira porta­
dora agrandada. ' '

No obstante, la parte 201 de tira portadora^ no 
es esencial, ya que las tuercas 98 estarán en cualquier : 
caso conectadas juntas por la tira de material plástico'for­
mada en la periferia de la rueda 2b, es decir, en las su­
perficies exteriores de las matrices 91. ^

Con referencia ahora a la Fig. 11, se ha ilus­
trado un conjunto de boquilla modificada 4c que tiene dos 
gargantas de salida espaciadas 496, 497 formadas en la pía-! 
ca de boquilla 70c, asi como una ranura 78c.. Cada garganta
496, 497 tiene tres orificios 76c y cada uno de éstos comu­
nica con una fuente diferente de material plástico. Para 
mantener la separación dentro del conjunto de boquilla entrs 
los materiales plásticos que salen de las diferentes fuen­
tes, hay previsto un disco 492 que tiene una ranura de 
puerta 500. La ranura 500 está alineada con la garganta
496 y permite que material plástico procedente de una fuen­
te (no representada) dispuesta en sentido axial del con­
junto de boquilla entre solamente en la garganta 496.
La garganta 497 comunica con una fuente 493 de material 
plástico a través de un tubo 501 y el material plástico 
procedente de la fuente 493 entra solamente en la garganta
497.

La ranura 78c en la placa de boquilla 72c sirve 
para la formación de una parte de tira portadora.agrandada 
similar a la parte 201 de la Fig. 9. La ranura 78c está 
abierta por su extremo que mira en el sentido de rotación
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de la ranura adyacente (no representada en la Figura 11).
Al ser obligado a salir material plástico fundido por los 
orificios 76c en las ranuras 496 y 497 para llenar las ca­
vidades de molde en la rueda y formar la tira portadora^en 
la periferia de la rueda, el material fluirá también al.in- 
terior de la ranura 78c para formar la parte de tira porta­
dora agrandada continua. ...

Con referencia ahora a la Fig. 13, se ha ilus- ; 
trado en ella un aparato de control para controlar la sepa­
ración entre el conjunto de boquilla 4 y la periferia de ls 
rueda 2. . - *

Tal separación es critica para la formación sa- ¡ 
tisfactoria de la tira portadora 13 alrededor de la perife­
ria de la rueda 2.

El aparato de control incluye una placa estacio­
naria 461 y una placa de colocación en posición 468 que es­
tá montada sobre cuatro varillas de guia 464 que son gira­
torias alrededor de sus ejes con relación a las placas 461 
¡r 468.

El eje 19 sobre el cual gira la rueda 2 está apo- 
rado sobre placas 462 y 463 Que también.apoyan a los discos 
ío giratorios 60 (no representados) que contienen las pis- 
;as de leva 58. Las placas 462 y 463 están sujetas a una 
)laca portadora 467 que es movible en dirección perpendicu- 
.ar a sus superficies principales a lo largo de las varillas 
t€4, y es con ello capaz de mover la rueda 2 hacia y desde 
!l conjunto de boquilla 4.

Un par de disposiciones de palanca piyotadas 
.dénticas 480 y 475 están acopladas desde sus puntos de pi­
róte central 473 y 481 al extremo bifurcado de un eje 469 
tediante transmisiones articuladas 474 y 476.
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El eje 469 es movible, en la dirección de su 
eje longitudinal, por medios adecuados, tal como por un 
émbolo accionado hidráulicamente (no representado) para 
reducir o aumentar con ello la longitud eficaz de las dis­
posiciones de palanca pivotada 480 y 475; y mover con alió 
la placa 46?, y con la misma la rueda 2, hacia o desde ai 
conjunto de boquilla 4 para proporcionar una colocación- 
en posición aproximada de la rueda 2 con relación al con-. 
junto de boquilla 4.

La colocación en posición precisa de la rueda 
2 con relación al conjunto de boquilla 4 es efectuada por . 
medio de un accionamiento de cadena 483 que está aplicado ; 
alrededor de cuatro dientes 482 sujetos a los extremos de 
las cuatro varillas 464, respectivamente, en el exterior 
de la placa 468. Las varillas 464 tienen partes roscadas 
recibidas en tuercas 465 que están sujetas a la superficie 
interior de la placa 468. El movimiento de la cadena 483 
(por medios no representados) produce rotación de los dien­
tes 482 y por consiguiente de las varillas 464 sobre las 
cuales están sujetos los dientes 482. Esta rotación de las 
varillas 464 hace que la placa 468 se mueva a lo largo de 
las varillas 464 debido al engrane entre las varillas 464 
y las tuercas 465 en la placa 468. El movimiento de la 
placa 468 produce movimiento de la placa 467 a lo largo de 
las varillas 464, ya que las disposiciones de palanca 475 
y 480 están en un estado de rígidas cuando no hay movimien­
to de las transmisiones articuladas 4?4 y 476 con relación 
a las disposiciones 475 y 480. Por consiguiente, la posi­
ción de la placa 467; y por* consiguiente también la de la 
rueda 2, pueden ser fijadas con precisión con relación30



al conjunto de boquilla 4, como se requiera.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patento 
de Invención en España, por VEINTE años, son los que se s- 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Un método perfeccionado de moldear produc­
tos de material plástico, que incluye las operaciones de . 
hacer girar una rueda, que tiene una pluralidad de cavida­
des de molde espaciadas circunferencialmente, formadas en 
su periferia, más allá de la salida de un conjunto de bo-' 
quilla dispuesto para inyectar material plástico en cada 
cavidad de molde por turno, y retirar después un producto 
moldeado de cada cavidad de molde, caracterizado porque la 
rueda es hecha girar continuamente y el conjunto de boqui- 
11a está dispuesto para inyectar material plástico continus 
mente dentro del espacio entre la salida de la boquilla y 
la periferia de la rueda, estando controlada la separación 
entre la salida de la boquilla y la periferia de la rueda 
de tal modo que los productos formados en las cavidades 
de molde son retirados de ellas interconectados por una 
tira formada enteriza del material plástico formada sobre 
la periferia de la rueda.

23.- Un método según la reivindicación 13, ca­
racterizado por la operación de formar una parte de grueso 
agrandado en la tira formada sobre la periferia de la rue­
da.

33.- Un método según la reivindicación 13 o la 
reivindicación 2-, caracterizado por la operación de intro­
ducir una pieza de inserción en cada cavidad de molde an-
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-"tos de la inyección de materiol plástico en la cavidad, 
cuya pieza de inserción permanece en el producto moldeado 
formado en la cavidad de molde.

4- .- Un mótodo según cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizado por la operación de re­
tirar partes de borde laterales de la tira formada sobre 
la periferia de la rueda.

5- .- Un mótodo según cualquiera de las reivindi­
caciones precedentes, caracterizado por la operación de re­
tirar partes de la tira formada sobre la periferia de la 
rueda, desde entre productos moldeados adyacentes sobre la 
misma.

63.- Un mótodo perfeccionado de moldear produc­
tos de material plástico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 
los fines que se han espefificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, 03.JUL1978
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