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oelona, carretera de Ribas, número 11, p o r :

"PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LAS MAQUINAS DE 
INYECTAR MATERIALES TERMOPLASTICOS".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Es bien conocido y divulgado el sistema de moldeo 
de materiales termoplasticos por inyeccián* Consiste 
esquemáticamente este sistema, en disponer una máquina 
en la que se provee una tolva para la entrada de mate­
rial, el cual pasa, directamente o a través de diversos 
conductos o cámaras, a la cámara de inyección, en el in­
terior de la cual se mueve el pistán de inyección, ac—
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cionado por una fuerza mecánica o hidráulica. Este pistón 
es el que en definitiva obliga a fluir al material por la 
boquilla de inyección hacia las cavidades del molde a re­
llenar, llegando a alcanzar presiones del orden de 150 a 
300 Kg/cm^.

Este sistema, que en esquema, con gran cantidad de va­
riaciones o perfeccionamientos de detalle, es el que pre­
sentan la totalidad de las máquinas de inyección hasta el 
momento conocidas, adolece, sin embargo, de algunos impor­
tantes defectos. Asi, en primer lugar, en las tales maqui­
nas debe procederse a un continuo control de la cantidad de 
material que se deposita en la cámara de inyeccián, en re­
lación con el tamaño de la pieza que se desee obtener. Es­
te control es siempre difícil y complicado de obtener, obli­
gando a proveer a la máquina de cámaras de alimentación, in­
termedias entre la tolva y la cámara de inyección, en las 
que pueda dosificarse el material por mediación de ómbolos 
de carrera regulable o dispositivos análogos. Las tales má­
quinas presentan asimismo el inconveniente de que, mientras 
dura el proceso de carga de la cámara de inyección, el mate­
rial se va depositando y queda inmovilizado en la misma, lo 
cual facilita la fomnación de grumosidades y concentracio­
nes que pueden causar imperfecciones en la pieza obtenida, 
o dificultar el normal funcionamiento de la máquina.

La presente patente de invención se halla precisamente 
motivadappor unos perfeccionamientos introducidos en las 
máquinas de moldeo de plásticos por inyección, con los cua­
les se consigue que la masa de material estÓ constantemente 
en movimiento desde el momento en que abandona la tolva de 
carga, al mismo tiempo que se alcanza una dosificación exac- 
ta da la poroiSn da dicha mas. que h. de ocupar l.
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de inyección, pudiéndose conectar fácilmente este mecanismo 
dosifioador con el dispositivo (hidráulico o mecánico) que 
determina el avance del pistón inyector, a fin de automati­
zar al máximo la máquina.

Los perfeccionamientos que se patentan, serán mas f—a- 
cilmente comprensibles a la vista de los dibujos adjuntos, en 
los que de una manera esquemática se ha representado un ejem­
plo concreto de realización práctica de los mismos. En lo su­
cesivo, la explicación se referirá pues a los tales dibujos, 
bien entendido que, dada su finalidad exclusivamente ilustra­
tiva yaclaratoria, en ningún caso se podrá conferir a los mis­
mos carácter limitativo.

En los dichos dibujos:
La figura 1 es una vista lateral parcial alzada, de una 

máquina de inyectar provista de los perfeccionamientos que nos 
ocupan, habiéndose practicado los cortes convencionales nece­
sarios para mejor mostrar la estructura de algunas piezas.

La figura 2 es una vista según AA de la figura anterior, 
supuesto quitado el pistón de inyección, y el anillo brida de 
sujeción del mismo, para mostrar su sistema de acoplamiento.

Finalmente, la figura 3 es una vista en planta de los 
mismos elementos representados en la figura 1, habiéndose asi­
mismo practicado los cortes convencionales que se han conside­
rado convenientes.

De acuerdo con los tales dibujos:
La máquina dispone en primer lugar de una tolva de carga 

1 por la que se introduce el material a inyectar, el cual pre­
ferentemente se halla en forma granular. Esta tolva se halla 
fijada a la placa-puente 2, la cual, a su vez, se halla rígi­
damente fijada a las barras 3# horizontales y paralelaB, soli­
darizadas a la bancada de la máquina.
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Es esencial y constituye ^  fundamental de los

perfeccionamientos que se patentan, que el material que se 
introduce por la tolva 1, pase a la cámara de inyección 4, 
impulsado precisamente por el propio pistón inyector 5* &

$ cuyo fin este se halla dotado de un movimiento de rotación 
sobre su propio eje y presenta su extremidad ocupada por 
una espiral de empuje o husillo, que en la posición mas 
atrasada del pistón, se prolonga desde el conducto 6 de 
entrada del material, hasta la extremidad anterior del

10 pistón.
El pistón inyector $ se halla, pues, dotado de dos 

tipos distintos de movimiento, uno de rotación sobre su 
propio eje y otro axial de avance y retroceso. En el pri­
mero de los movimientos referidos el husillo va empujando 

Í5 la masa de material hasta la cámara de carga 4, pudiéndose 
dosificar exactamente el mismo, dado que depende del nume­
ro de rotaciones que efectúe el eje; de manera que dispo­
niendo de un interruptor de tipo cualesquiera, que pueda re­
gularse para que detenga el movimiento del motor que detei^

20 el giro del eje, cada vez que se haya efectuado un nu­
mero determinado de vueltas, se depositara en cada ciclo una 
cantidad fija de material en la cámara de inyección, cuya 
cantidad naturalmente variará en cada caso, de acuerdo con 
las dimensiones de la pieza que se desee obtener. El segundo 

25 de los movimientos del pistón 5, es decir, el de desplazamien­
to axial, es el normal de todas las máquinas de inyectar, o 
sea el de empuje directo de la masa de material, desde la 
cámara de inyección 4# hasta obligarlo a salir por la boqui­
lla 7 para rellenar el molde.

Como los dos movimientos referidos no son nunca simultá­
neos, podrán con toda facilidad ser llevados a oabo por un
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mismo motor, el ou.al podrá acoplarse de manera que cuando 
el interruptor automático que se ha mencionado antes, desem­
brague el mecanismo de rotación del eje del pistón inyector,' 
se embrague automáticamente el de avance y posterior retro­
ceso del mismo, para volver a comenzar el ciclo.

Preferentemente, de todas formas, los dos citados movi­
mientos se provocarán mediante sistemas motores independien­
tes (lo cual, desde luego, no será 5bice para poder conectar 
sus respectivas detenciones y arranques, a fin de conseguir 
la ooordinacián automática antes expresada). Los movimientos 
de avance y retroceso del pistán se determinaran mediante 
una fuerza hidráulica o mecánica adecuada cualesquiera, y 
los de rotacián sobre su propio eje se provocarán por medio 
de un motor auxiliar 3, solidarizado al dicho pistán, al que
acompaña en sus movimientos.

Así,̂  tal como se ha representado en las figuras, el mo­
tor con eje vertical, se monta sobre una plataforma o ca­
rro 9, que puede moverse a lo largo de las barras 3* guiada 
por i na mismas, para seguir al pistán 5 en sus desplazamien­
tos axiales. Los movimientos del motor & se transmiten direc­
tamente a un tomillo sinfín 10, el cual engrana con un piñón 
o rueda dentada 11, a cuyo eje se acopla la extremidad del 
pistán 5. En la transmisión de movimiento del sinfín 10 a la 
rueda 11 se efectuará una reducción de la velocidad de giro, 
puesto que interesa que el movimiento de rotación del pistón 
5 sea relativamente lento, tanto para poder calcular con ma­
yor exactitud la cantidad de material que se inyecta en cada 
ciclo, como para que la operación de afluencia de material a 
la oámara de inyección se prolongue durante el tiempo necesa­
rio para que se plastifique el mismo, a causa del calor pro­
vocado por unas resistencias que envuelven la dicha cámara
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de inyección.

Para facilitar el acoplamiento del pistón $ a la rue­
da dentada 10, asta presenta una perforación axial 12 de 
sección poligonal, estrellada o dentada; en la que encaja 

5 la extremidad posterior 13 del pistón 5, quedando solida­
rizadas ambas piezas en sus movimientos de rotación.

La extremidad 13 del pistón 5 queda sujeta en su alo­
jamiento, gracias a presentar una arandela solidaria sobre­
saliente 14 que se apoya sobre el cubo de la rueda dentada 

10 10, y se fija al mismo por medio de una arandela-brida 15,
mientras que su extremidad libre se apoya sobre la pared 
vertical de la plataforma 9 con interposición de un coji­
nete axial 16, que facilita los movimientos de rotación 
del pistón 5, aunque sea muy grande la presión existente 

15 entre estas dos piezas.
Por lo demas, se comprende que en la realización prác­

tica de los perfeccionamientos que se patentan podran variar­
se al máximo los detalles concretos, como provisión de par­
tes desmontables para facilitar el acceso a las diversas 

20 piezas para su engrase o recambio, forma de provocar los
movimientos de avance y retroceso del pistón, y en general, 
todas cuantas características de la máquina no afecten a lo 
que constituye la esencialidad de los dichos perfeecionamienp 
tos.

25 N O T A

SE REIVINDICA:
1 - Perfeccionamientos introducidos en las máquinas de 

inyectar materiales termoplásticos, de acuerdo con los cua­
les el pistón que obliga al material a fluir a presión a 

30 través de la boquilla de inyección hacia las cavidades del
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molde, s. hall, dotado de dos distintos tipos de movimien­
to, uno de araño, y retroceso axial, mediante el que se rea- 
lima la dicha funeián, y otro de rotación sobre su propio 
eje, mediante .1 que -gracias a una espiral de empuje o 
husillo que presenta en su extremidad- obliga al material 
Tía es introducido por una correspondiente tolva a avanzar 
y pasar a ocupar la cámara d. inyeocián, pudiéndose regu­
lar exactamente la cantidad de material que en cada .aso 
pasa a la dicha cámara, dado que es funeián del námerc de 
vueltas sobra su eje qu. efectúa al pistán.

2 - Perfeccionamientos introducidos an las máquinas 
de inyeotar materiales teimoplásticos.

oriptSTd? ^.t^ho?^ "°°°^ "ss-
n u S r H a ^ V s ^ v L ^  ^  ^  lineas 
co y de dibujos aneios.

Barcelona,*^ Mayo 1953.
áfOMQO áí/O 
f*P. -
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