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1 Be Este invento serfefiere a vn método pars noldear
productos de material pldstico, describiéndose también un
aparato pars llevar a la prdctica el método.-

Es conocido un aparato de moldeo por inyecciébn
5 ~que incluye una rueda giratoria que tiene una pluralided
de cavidades de molde espaciadas circunferencialmente, for+
madas en su periferia, y un conjunto de boguilla dispuesto
adyacente & la periferia de la rusda para inyectar material
pldstico en cada cavidad de molde por turno durante la ro-
10 tacién de la rueda. '

Con un aparatbto conocido la rueda es hecha girar
escalonadamente para situar con ello cada cavidad de molde
por furno en alineacidn con la boguilla de inyeccién para
llenar con material pldstico, con lo que el aparato produ-
15 cird productos moldeados individuales, los cuales son des-
prendidos de las cavidades de molde en una posicién aleja-
da de la boquilla de inyeccidn.

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

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

25 ' No obstante, en el campo de, por ejemplo, los alg-
Jjamientos de conectador eléctrico, existe le necesidad de
une disposicidn en forma de tirs de productos moldeados
(es decir, de alojeamientos) que comprende uns pluralidad
de productos moldeados llevados por una tira portadora que

30 ha de ser separade de los productos antes del uso de los
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-mismos.,

Ia previsién de productos en tal disposicidn en
forma de tira puede hacer posible que los productos sean
ugados con un aperato de montaje automédtico en ol cuali”bor
ejemplos en el caso de alojamientos de conectador eléc?ﬁico
se introduce un terminal eléctrico en cada alojamiento, :tra
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 pldstico, que in-
cluye las operaciones de hacer girar una rueda que tiene
unag pluralidad de cavidades de molde espaciadas circunfe-
rencialmente, formadas en su periferia, mds alléd de la sa-
lida de un conjunto de boquilla dispuesto pars inyectar
material pldstico en cada cavidad de molde por turnos y se-
parar después un producto moldeado de cada cavidad de mol=-
des en cuyo método la rueda es hecha girar continuamente
¥y el conjunto de boguilla esgtd dispuesto para inyectar ma-
terial pldstico continuamente en el espacio entre la salida
de la boquilla y la periferia de la rueda, siendo controla-
da la separacién entre la salida de la boquilla y la perife
ria de la rueda de tal modo que los prdductos formados en
las cavidades de molde son sacados de ellas interconectados
por una tira formada enteriza del material pldstico, forma-
da sobre la periferia de la rueda, A

El método de este invento tiene la ventaja de
que es barato y fdcil de llevar 2 la prdctica, dado Que no
requiere el uso de una tira portadora separada que haya de
ser subsiguientemente desechada, y también tiene la venta ja

de que permite obtener una gran cantidad de productos mol-

deados; dade la rotacidén continue de la rueda,

4]
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- Evidentementes las cavidades de molde pueden ser
de construccidn “idéntica pero no han de serlo necesaria-
mente.

La tira de productos moldeados formada enteriza,

temente en un aparato de montaje automdtico como se ha hien-—
cionado en lo que antecede, o en otro caso se puede heser
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 sllo adecvada la tira pa-
ra uso con un aparato de montaje automdtico. Por lo demds,
la tire portadora puede ser retirada por compieto antes de
cualgquier uso de los productos moldeados, !

También de acuerdo con el inventos se ha previsto
un aparato para moldear productos de material pldsticos que
comprende una ruveda que tiene una pluralidad de cavidades
de molde espaciadas circunferencialmente, formadas sobre
su periferias medios para hacer girar continuamente la rue-
da alrededor de su eje; un conjunto de boquilla que tiene
une salida dispuesta para inyectar material pldstico en un
espacio entre la salide de la boquilla y la periferia de
la rueda al girar la periferia de le rueda méds alld de la
salida de la boquilla; y medios de control para controlar
la separacién 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 fore
made enteriza del material plédstico, formada sobre la peri-
feria de la rueda,

A continuacién se describird una realizacién del

invento y modificaciones de la realizacidn, a modo de ejem~
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| plos, con referencia & los dibujos, en los cuales:

Ia Fig. 1 es una vista lateral esquemdticas par-
cialmente en corte, de un aparato de moldeo por inyeccién
de acuerdo con el invento, y para llevar a la prédctice ol
método del invento. A
La Fig. 2 es une vista en perspective de una-rued:
y un conjunto de boquilla que formen parte del aparato ds..
la Fig. 1;

Ia Tig. 3 es una viste en perspectiva, parcial-.
mente en corte, de una parte de la rueda de la Fig. 2, mos-~
trando dos conjuntos de macho;

Ia T'ig, 4 es una vista en perspectiva, en despiéf
ce ordenados de los dos conjuntos de macho de la TFig, 3i..

Le Fig. 5 es un diagrama de temporizacién;

La Pig. 6 es una vista en perspective, esquemdti-
ca, de una tolva que forme parte del aparato de la Fig. 1;

la Fig., 7 es una vista lateral, esquemdtica, de
una rueda modificada pera uso con el aparato de la Fig, 1;
Ia Fig, 8 es un corte por la linea 8-8 de la
Tig. T

La Fig. 9 es una vista lateral, esquemdtica, de
otra rueda modificada para uso oon el aparato de la Fig. 1i

ILa Tig, 10 es unz vista en perspectiva, en corte,
a travéds de una cavidad de molde de la rueda de la Fig, 9i

La Fig. 11 es una vista en perspectiva de un con-
junto de boquilla modificado paré uso con el aparato de la
Fig. 1;

Ia Tig. 12 es una vista en corte a través de la
rueda, el conjunto de macho & el conjunto de boquilla de la

Fig, 2j
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- Ia Pig. 13 es una vista en perspectiva de una
disposicién para controlar la separacidn entre la periferia
de la rueda y la salida del conjunto de boquilla ilustrado
en la Fig, 25 y o

Ta Pig. 1} es una vista en planta de una tira -
de alojemientos de conectador eléctrico formada con el apa-
rato de la Fig. 1.

Con referencia primeremente & las Tigs, 1y 2 y
12, el aparato de moldeo por inyeccién 1 comprende una rue-
de 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 inyeccién 5 estd situado adyacente a la periferia
de le rueda para inyectar maeterial pldstico 6, tal como ni-
16n, polipropilenos polisulfona, 6xido de polifenileno o
similares, pare ser moldeadoss dentro de la cavidad 3, por
turnos durante la rotacidén continua de la rueda 2.

En la Fig. 1 se suministran pastillas o nddulos
de material pldstico termopldstico 6 desde una tolva 7 a
un mecanismo 8 de alimentacién por tornillo sin fin, por

medio de un tubo 9, Alrededor del mecanismo 8 de alimenta-

|miento 10 para mantener el material pldstico en estado de
fundido al ser mévido de derecha 2 izquierda,’como se ha
ilustrado en la Fig. 1, por el mecanismo 8,

El material pldstico fundido es empujado por el
mecanismo & de alimentacién por tornillo sin fin al interiox
del conjunto de boquilla 4, y por consiguiente a las cavida
des 3, al pasar éstas sucesivamente por el conjunto de bo-

quilla 4 durante la rotacién continua de la rueda 2 por medij

c¢ién por tornillo sin fin hay sitvados elementos de calentad

o)
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 de un motor 18 alrededor de un eje 19 en sentido a derechas

Como se describird més adelante con referencia &
la Fig., 13, la separacién entre la salida del conjunto de
boquilla 4 y la periferia de la rueda 2 es controlada.ds -ta
modo que se forme une tira 13 del material pldstico 6 .spbre
la periferia de la rueda 2, cuya tira se forma enteriza.--
cons y.por consiguiente interconecta en forma de tira aj, .
los productos formados en las cavidades de molde 3, Ia 'se-
paracién entre la salide del conjunto de boquilla 4 y 1&;,
periferia de la rueda 2, la velocidad de rotacién de la rue
da 2 y el régimen de suministro de material pléstico fun-
dido 6 al conjunto de boquilla 4, se controlan para garan-
tizar un llenado por completo de las cavidades de molde 3 A
¥ la formecibén de la tira 13 sobre la periferia de la rue-
da 2, de preferencia sin que nada del material pldstico
fluya més alld de los bordes de la periferia de la rueda
2.

Despuéds de haber sido inyectado el material de
plédstico fundido en las cavidades de molde 3 y sobre la pe-
riferia de la rueda 2, se enfria el material, y por consi-
guiente solidificas por medio de un rociado de agua 12,

Con referencia también a la Fig. 14, la tire
resultante de productos moldeados (en este c&so alojemien—
tos 100 de consctador eldctrico) es luego tomada de la peri
feria de la rueda 2y y por medio de uns disposicién.de CO=-
rrea y rodillo 1l es alimentada é une estacién o puesto de
corte 14 que funciona para cortar partes de borde lateral
101 de la tira 13 para hacer que la tira quede con bordes
rectos y limpioss y luego a una estacién de estampacidén 15

la cual funciona pare sacar por estampado partes 102 de la

Hoja n\'lm._6_
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{para introducir un terminal eléetrico 103 (Fig, 14) en cada
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tira 13 desde entre alojamientos 100 moldeados adyacentes,
In tira de alojamientos moldeados 100 es luego

enrollada en un carrete 16 para transferencia a un aparato

de montaje automético (no representado)s el cual funciuna

alojamiento 100, pafa subsiguiente recalcado del conectador
as{ formado a un alambre 104,

Se ha previsto une tolva 80 adyacente a la rueda
2 para introducir una pieza de inserfidén, si se requieres -
en cada cavidad 3, por turno, al girar la ruede 2 y antes -
de le inyeccién del meteriazl pldstico 6 en las cavidades

3. Ia estructura y el funcionamiento de la tolva 80 se ex-
plicarédn con mds detalle en lo que sigue con referencia a.
la Flg. 6.

Con referencia también = las Figs. 3 a 5, dos ma-
chos 20, 21 estdn asociados con cada cavidad de molde 3 ¥y
van' llevados por la rueda 2,

E1l macho 20 forma parte de un conjunto 23 y va
llevado en un extremo de un blogue alargado 22 de seccién
transversal en general rectangular, El extremo del bloque
22 que lleva los mechos 20 define un resalto 27. A través
del bloque 22 pasan dos agujeros espaciadog 24, Del bloque
22 cuelga un nervio 26, El nervio 26 ajusta en un canal 28
en una varilla cilfindrica 30. ILa varilla 30 tiene agujeros
roscados 32 para recibir elementos de sujeclédn 34 que pasan
inicialmente a travds del agujero 24 para unir el blogue

22 a la varilla 30, Ia varilla 30 estd recibida dentro de
une. parte tubular 36 de un miembro de leve 38 a través de
un extremo abierto 40 de la ﬁarte tubular. Entre los extre-

mos opuestos 42 de la parte tubular 36 y el extremo adyacen-
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_te de la varilla 30 hay situados una pluralidad de medios

fuera de la parte tubular a través de una ranura 48, Ia'

Holja nGm. _8_

de carga en forma de arandelas elédsticas 44, Ia varilla
30 es mantenida dentro de la parte tubular 36 por un pasa-
dor 46. Le varilla 30 estd cargeda eldsticamente contra el

pasador 46 por las arandelas 44. EL nervio 26 se oxtiende’

configuracién externa de la parte tubular 36 es semiciiin-

drica,
Una pleca 50 se extiende desde el extremo cerradd

42 de la parte tubular 36 y lleva un seguidor 52 de rodie -
llo,

El macho 21 forma parte de un conjunto 25, el -.
cualy en esencia, eg el mismo que el conjunto 23, y se han
usado los mismos niweros de referencia para indicar las
partes que son idénticas,

Un conjunto 23, 25 es introducido en un dnima ci-
lindrica 54 en la periferia de la rueda 2 a cada lado de:
¥ en alineacibn 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 estaclonario

60, Los discos 60 estdn situados uno a cada lado de la rue-—

da 2, Ia introduccién de los conjuntos 23, 25 en sus respec
tivas 4dnimas 54 debe hacerse ya sea en ausencia de los dis-
cog estacionarios 60 ya sea por medios de acceso adecuados
en los discos estacionarios, Talqs medios de acceso se han
ilustrado en forma de un miembro 62 que puede ser retirado
desenroscando pars ello un tornillo 63.

las partes tubulares 36 deslizan en sus respecti-
vas dnimas 54 y moverdn & los machos 20, 21 con relacidn

a la cavidad de molde 3s es decir, dentro y fuera de la ca-
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-indicado en ella elﬁmovimiento de los machos 20, 21 dé ﬁné
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acuerdo con la posicién de los seguidores 52 en las pistas
58, como se explicard,

Con referencia en particular a la Fig. 5, se ha

cavidad de molde 3 durante una rotacién de 3602 de la rue-
da 2. Los dos machos 20, 21 se han ilustrado en sus posi-
ciones cerradas a 02, cuyo punto estd también marcado cbn'
1a palabra "INYECCION®, Le palabra "INYECCION" significa
que hay una cavidad de molde 3 inmediatamente adyacente.a -

la salida del conjunto de boquilla 4. lAs concretamente;

la linea central 131 de la cavidad de molde 3 estd en lineq

con el conjunto de boquilla 4 y el material pldstico estd
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 0,127 mm a 0,254 mm,

Los machos 20y, 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, mds concretamente, que los machos 20, 21 salgan
de la cavidad 3. Ia retirada o salida méxima.tiene lugar
despuds de haber girado 165¢ la rueda 2. Los machos 20y 21
estén entonces en sus posiciones de méxima retirada'y per-
manecerdn en ellas hasta que la rueda 2 haya girado otros
309, Imegos despuds de 1952 de rotacién, las pistas 58 em-
pezardn a converger para hacer que los machos 20, 21 em-

piecen a2 moverse volviendo a entrar en la cavidad 3. Tal mo
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|_vimiento de los machos 20, 21 al interior de la cavidad
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3 continuard hasta que la rueda 2 haya girado 3459, en cuyT
momento los machos 20, 21 estardn introducidos por comple-
to en la cavidad 3 y estardn dispuestos para el siguién%e
ciclo de inyeccibn de material pldsticos el cual se pfbdu;
ce a los 3602 (el equivalente a 02), b

El producto de pldstico moldeado formado en la
cavidad 3 es retirado de la rueda 2 antes de que la ruecda
haye girado los 3602 completos. Como puede verse en la Fig.
55 tal retireda del producto de pldstico tlene lugar miocn-
trag los machos 20, 21 estdn en sus posiciones de méxime,
retirada entre las posiciones angulares a 1652 y 195¢ de
la rueda 2,

Como se ha ilustrado en la Fig, 2y el conjunto
de boquilla 4 incluye una placa de boguilla 70 que tiene
una superficie céncava que mira hacia 1a periferia de la
rueda 2. En la placa 70 hay formeda una gargente de salida
T4 y en la garganta 74 hay situados orificios 76 que se
extienden & través de la place 70 pars comunicar con un
paso a través del cual es alimentado el material pldstico
6.

El tamafioy el nmero y la disposicién de los ori-
ficios 76 en la placa de boquilla 70 son materia de elec-
cién que dependes entre otros factoress de la forma de las

cavidades de molde 3. Por ejemplo, los orificios podrian

estar dispuestoss como se ha ilustrado en la Fig. 2, en ali a
neacién en una garganta 74 que se extiende en sentido cir-
cunferencial de la rueda 2, aumentando el didmetro de los
orificios 76 desde el orificio superior al orificio infe-

rior.




10

15

20

25

30

| vista junto a la periferia de la rueda 2,

rueda 2 es soltado un casgquillo del tubo 88 sobre la su~

- Con referencia ahora a la Fig. 6, la tolva 80
para introducir piezas de insercién preconformadass tales

como casquillos metdlicos 82, en las cavidades 3, estd pre«

La tolva 80 incluye un depdsito 84 ques en uso,
contiene un gran mimero de los casquillos 82 en forma de
piezas. sueltas, Se emplea un vibrador 86 para vibrar ldé‘;
casquillos 82 dentro de un tubo vertical 88. E1l fondo déii'
tubo 88 termina cerca de la periferia de la rueda 2, de mbk
do que al pasar por turno las cavidades 3 bajo el tubo 88
caerd uno de los casquillos 82 en cada cavidad 3.

En una modificacibn, la tolva 80 estd provista

disposicién de palanca y ufia, Cuando se aplica a la palance

del mecanismo de alimentacién una uia en la periferia de 19

perficie de la periferias, de modo que el mismo cae a una
cavidad de molde 3 vacia,

En las Pigs. 7 y 8 se ha representado una rueda
modificada 28y en la cual un macho 20a asociado con una
oavidad de molde 3a va llevado por la rueda 2a pero es movi
ble con relacién-a la cavidad de molde 32 en una direccidn
radial,

El macho 202 estd 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 roéillo
522 se extiende dentro de una pista de leva 58a en un disco
estaclonario 60a., Ia rueda 2a abarca en efecto a los discos
60a, Al girar la ruedae 2a con ralacidn a los discos 60a,

los seguidores de rodillos 52a ge mueven a lo largo de sus

Hoja nGm. "'ll"

de un mecanismo de alimentacién que es hecho actuar por uad
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Lrespectivas pistas de leva 58a y tresnsmiten un movimiento
radial al macho 202 de modo que el mismo se mueve hacia
dentro y hacia fuera de la cavidad de molde 3a.
En uns modificacién, sobre el eje 90 pueden es-

tar montados dos o mds machos, o

En todavia otrs rueds modificads 2b ilustrada:
en las -Figs. 9 y 10, con cada cavidad de molde 3b estd .aso~-
ciado un macho roscado 20b que estd montado para movimighto
de rotacibén dentro de la cavidad de molde 3b.

Le cavided de molde 3b estéd definids 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.,

| B

de la rueds, y lleva una rueda dentads 94. Las ruedas denta
das 94 de los machos 20b engrenan todas en una cremallera
estacionaria 96.

En uso, después de haber sido formada una tuercs
98 de materisl pléstico rosceda en uns cavidsd 3b alrededor
del macho roscado 20b, las matrices 91 se moverén a la iz~
quierds y a la derecha respectivsmente, de modo que se pue-
dan sscar las tuercas 98. La retirads resl de la tuerca 98
se efectfia haciendo girar el macho roscado 20b s través del
eje 92. Por consiguiente, sl moverse la rueds 2b hacis dentjro,
al plsno del papel que contiene ls figurs 10, la rueda den-—
tada 94 se moverd con la rueda y girsrd sobre ls cremslle-
ra estacionaris 96 y hard que el macho roscado 20b se de-
senrosque por si mismo de la tuerca 98, y con ello empujaré
a ls tuercs hacis fuera, es decir, hacis arribs en la Fig.,

10, y en sentido de separarse de la rueda 2b.

Es de hacer notar que el masterisl pléstico fundi
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do 6 es empujsdo no solamente sl interior de cads cavidéd
3b sino también hacis dentro de una renura estrecha 200 en-
tre las matrices 91, para crear una parbte 20] de tira porta
dora agrandada. |

No obstante, la parte 201 de tirs portadora:ﬁbf
es esencial, ys que.las tuercas 98 estarén en cualquief’;
caso conectadas juntas por la tira de materisl pléstice.for
mada en la periferia de ls rueda 2b, es decir, en las shf
perficies exteriores de lss matrices 91. an

Con referencis shors s la Fig. 11, se ha ilus=-
frado un conjunto de boquills modificada 4c¢ que tiene das
gargantas de salida espaciadas 496, 497 formadas en la plé-
ca de boquilla 70c, asi como uns rsnura 78¢c. Cade gargsnia
496, 497 tiene tres orificios 76¢ y cada uno de éstos comu=

nica con una fuente diferente de material plastico. Para

W

mantener la separacidn dentro del conjunto de boquilla entr
los materisles plésticos que salen de las diferentes fuen-
tes, hay previsto un disco 492 que tiene uns ranura de
puerta 500. La rsnura 500 esté alineada con ls garganta
496 y permite que material pléstico procedente de una fuen-
te (no representsda) dispuesta en sentido axigl del con~
junto de boquillas 4¢c entre solsmente en la gargsnta 496.
La garganta 497 comunica con una fuente 493 de materisl
plistico a través de un tubo S0l y el materisl plédstico
procedente de la fuente 493 entra solemente en la garganta
497. |

La ranura 78¢c en la placa de boquills 72¢ sirve
para la formacidn de una parte de tira portadors. sgrasndada
similar a la psrte 201 de 18 Fig. 9. La ranura 78¢c ests

abierta por su extremo que mirs en el sentido de rotacidn
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de la ranura sdyscente (no representada en la Figurs 11).
Al ser obligsdo a salir material pléstico fundido por los
orificios 76¢ en las ranuras 496 y 497 para llensr las ca- |
vidades de molde en la rueda y formar la tira portadora-en
la periferis de ls rueds, el material fluirj también al in-
terior de ls ranurs 78¢ pars formar la parte de tirs por?a—
dora agrandada continua. B
Con referencia shora s la Fig. 13, se hs ilugf';
tredo en ella un apsrato de control psra controlsr la sepa-
racibén entre el conjunto de boquills 4 y la periferis de ls
rueds 2. .
Tal separacidén es critica para la formaciébn sé;”
tisfactoria de la tira portadora 13 alrededor de la periﬁe—'
rig de ls rueds 2. :
El aparato de control incluye una placa estacio-
naria 461 y una placa de colocacidn en posicidn 468 que es-
té montada sobre cuatro varillas de guia 464 que son gira-
toriss alrededor de sus ejes con relacidn a las placas 46l
y 468,

£l eje 19 sobre el cual gira la rueds 2 estd apo-
yado sobre placas 462 y 463 que también spoysn a los discos
no giratorios 60 (no representados) que contienen las pis-
tas de leva 58. Las placas 462 y 463 estén sujetss a uns
placa portadora 467 que es movible en direccidén perpendicu-
lar a sus superficies principales a lo largo de las varillas
464, y eé con ello capaz de mover la rueda 2 hacia & desde
el conjunto de boquilla 4.

Un per de disposiciones de palanca pivotadas
idénticas 480 y 475 estén acopladss desde sus puntos de pi-
vote central 47% y 48l sl extremo bifurcado de un eje 469

Fediante trsnsmisiones articuladas 474 y 476.
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- El eje 469 es movible, en la direccién de su

eJe longitudinal, por medios adecuados, tal como por un
émbolo accionado hidrdulicamente (no representado) para

reducir o gumentar con ello la longitud eficaz de las "dis-

. posiciones de palanca pivotads 480 y 475, y mover con @llo

la placa 467, y con la misma la rueds 2, hacia o desde 81
conjunto de boquilla 4 pars proporcionsr una colocacidn.-
en posicibn aproximada de la rueds 2 con relacién sl cohf;
junto de boquills 4.

La colocacidén en posicidn precisa de la rueds
2 con relacién al conjunto de boquilla 4 es efectuads por
medio de un accionamiento de cadena 483 que est3 aplicado
alrededor de cuatro dientes 482 sujetos s los extremos de
las custro varillas 464, respectivamente, en el exterior
de la placa 468. Las varillas 464 tienen partes roscadas
recibidas en tuercas 465 que estin sujetss a la superficie
interior de la placa 468. El movimiento de la cadena 483
(por medios no representados) produce rotacidén de los diend
tes 482 y por consiguiente de las wvarillas 464 sobre las
cuales estdn sujetos los dientes 482. Esﬁa rotacidn de las
varillas 464 hace que ls placa 468 se mueva a3 lo largo de
las varillas 464 debido sl engrane entre las varillas 464
y las tuercas 465 en la placa 468. El movimiento de la
placs 468 produce movimiento de la places 467 a lo largo de
las varillas 464, ya que las disposiciones de palanca 475
y 480 estin en un estado de rigidas cusndo no hay movimien+
to de las transmisiones articuladas 474 y 476 con relacién
8 las disposiciones 475 y 480. Por consiguiente, la posi-
cibén de ls placa 467, y por consiguiente también ls de 1ls

rueds 2, pueden ser fijadas con precisidén con relacidn




. al conjunto de boquilla 4, como se requiera.

Hoja nGm. _16_
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| presentan para que sean objeto de ests solicitud de PatentT

de Invencidn en Espaifia, por VEINTE afios, son los que se ;.

Hojn ;:ﬁ:::.-l?-
REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva que se

recogen en las reiéindicaciones siguientes:

1l2,- Un método perfeccionado de moldesr product
tos de materisl pldstico, que incluye las operaciones de
hacer girar una rueda, que tiene uns pluralided de cavida~
des de molde espaciadas circunferencialmente, formadas en -
su periferia, mis alléd de la sslids de un conjunto de bo-
quilla dispuesto para inyectar material pléstico en cada.
cavidad de molde por turno, y retirsr después un producto
moldeado de cads éavidad de molde, caracterizado porque la
rueda es hechaz girar continuamente y el conjunto de boqui-
1la estéd dispuesto para inyectar materiai pléstico continud-
mente dentro del espacio entre la salida de 1la boquills y
la periferis de la rueda, estando controlads la separacibdn
entre la salids de la boquilla y la periferia de la rueda
de tal modo que los productos formsdos en las cavidades
de molde son retirados de ellas interconectsdos por una
tira formades enteriza del materisl pléstico formada sobre
la periferia de la rueda.

2,~ Un método seglin la reivindicacidén 12, ca-
racterizado por la operacidn de formsr una parte de grueso
agrandado en la tira formada sobre la periferia de ia rue-
de.

33 ,- Un método seglin la reivindicacibn 12 o la
reivindicacién 22, caracterizado por ls operacidén de intro-

ducir una pieza de insercidn en cads cavidad de molde an=-
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~teg de la inyoccibn de matericl pldstico en la cavicad,
cuya pieza de insercidén permanece en el producto moldeado

formado en la cavidad de molde.

48,- Un método segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado por la operacién de re-
tirar partes de borde laterales de la tira formada sobre
la periferia de la rueda.

58,~ Un método segin cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado por la operacién de re-
tirar partes de la tira formada sobre la periferia de la
rueda, desde entre productos moldeados adyacentes sobre la
misma.

63.~ Un méltodo perfeccionado de moldear produc—

tos de material pldstico.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-

cede, represcntado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han espefificado.
Esta lMemoria consta de dieciocho hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

Madrid, 03 JUL197
P.A,

Fernando de Elzabdre
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