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PATENTE DE INVENCION

por 20 amiios.

a favor de COSCOLLOLA Y MARGARIT, S.L., sociedad mercantil

espafiola, domiciliada en Barcelona, calle Jordi de San Jordi, 36.
por: "PERFECCIONAMLENTOS EN IAS MAQUINAS PARA MOLDEAR TERMOPLASTICOS
POR INYECCION", = = = = = = = - . - - - e - .- .-

-MEMORTA DESCRIPTIVA

Le presente invencién se refiere a perfeccionamientos
en las méquinas para moldear termoplédsticos por inyeccién,
| Bstos perfeccionamientos estén encaminados a obtener
un cierre perfecto del molde en agquéllas miquinas destinadas
a moldear por inyeccién pbdliestireno, metacrilato de metilo,
cloruro de poliwinilo, poliamidas, y termoplédsticos en general,
Hasta hoy en dia, para obtener un cierre del molde g
alta presibén, y que fueme suficiente pare resistir perfectemente
lg inyeccidn a presidén del materigl tefmopléstico a moldear,

era necesario un gran consumo del 1{quido empleado para obtener
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la adecuada presién en el sistema hidrdulico encargado de efec-

- tuar el cierre entre las dos placas portsmolde., Sin embargo, =

pesar del gran consumo de liquido no se ha llegado a obtener la
deseada perfeccidén en el cierre del molde, para lo que se han
venido estudiando y practicando diversos sistemss, por ejemplo,
brazos o palancas de apoyo, que coadyuven con el sistems hidriu-
lico pers mejorar la resistencia ante el embate de la inyececién
del material a moldear. Todo ello, como es 1ldgico, results muy
complicado y engorroso, y a la vez antiecondémico,

Con los actuasles perfeccionamientos se logra solucionar
en forma préctica el citado problema de cierre a gran presiln,
lo que se obtiene con un minimo consumo de 1lfquido.

Para ello se efectfia el cierre del molde segin tres
fases sucesives mediante las que se acerca, bloquea y comprime
a alta presién, la placa portamolde mévil contrs la placa
portamolde f1ija. .

Une veg acercads la place portamolde mévil contra la
placa portamolde fija, por donde se efectlda la inyeccidn, se
establece el bloqueo de aquélla placa mbévil mediente el acopla-
miento radial de cufias que encejan en rebajos adecuados practi-
cados en el cuerpo soporte de la citada place mdévil, contra cuyes
cufias actlia ulteriormente, en la tercera fase, una tercera placa,
asimismo mévil, que ejerce la slta presién, estableciendo asi
el bloqueo de las cufias y en consecuencia el de la placa porte-
molde mévil,

Ventajosamente, la acclén sobre los citados elementos
méviles, tales como lg placa portamolde, las cuiles y la place
de alta preeibn, se efectda bsjo un sistems hidrdulico con los
correspondientes cilindros y pistones y con las respectivaes
vélvulas de mendo; sin embargo, esta accién también puede ser
obtenida por medios mecénidos, electromecénicos, O con una

combinacién entre éstos y aquél.
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Con el fin de faciliter la explicecidn, se acompafie a la
presente memorig una lémine de dibujos en le que se ha represen-
tado un caso de realizacidn, que se cita a titulo de ejemplo,
no limitativo del alcance de la invencién.

En los dibujogs:

La figura 1 indica en seccibn glzada lateral, y esque-
méticamente, el conjunto de los elementos méviles que intervienen
en la miquina perfecclonads en cuestibén, dispuestos estos ele-
mentos en posicidn activa de cietre del molde,

la figure 2 representa asimismo los elementos méviles
de esta miquina perfeccionada, segin seccién slzada latersl
esquemdtica, cuyos elementos se encuentrenen pogicidn pasiva, y

la figura 3 ilustra la seccién transversal por la linee
ITI-III de la figura 1, mostrando el paso axial del cuerpo-so-
porte de la placa portamolde mbvil, e través de la place de
alte presibn.

La maquina objJeto del invento comprende dos placas por-
tamglde -1- y -2-, la primera fija & la bancasda -3-, y la
segunda placa montadas axialmente desplezeble, En la placa fija
~-1- se halla practioada la boquille -4- por la que se efectia
la inyeccién e presibén del material termopléstico s moldear,

Lo plece portamolde mévil -2~ estd soliderizada e un
cuerpo -5- que la soporta, cuyo cuerpo presenta une seccidn
trensversal en H (figura 3), y lleva practicade axialmente una
cgvidad -6-, ciega por el extremo correspondiente a la place
-2-, mediante cuys cavidad este cuerpo-soporte -5- ge acopla
telescépicamente en forma estance sobre un cuerpo tubulaer ci-
1{ndrico -7- armsdo fijamente a una place estdtica -8~ fijade

sobre la citada bancada -3- de la miquina. A este cuerpo tubu
lar -7- comunica axialmente una conduccién -9- para el suminis
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tro a presidn de liquido.

Por otra parte,ls mencionada placa portamolde mdvil
-2- ge hallg vinculade e pistones -10- que trabsjan en los
respectivps cilindrbs fijos -11-, y en cuyos cilindros exis-
ten sendas comunicéciones -12- paras el paso del ligquido.

El cuerpo-goporte -5-, que presenta en un extremo lg
golidarizacién de la placa portemolde mévil -2-, lleva prac-
ticados en su otro extremo libre, y en disposicidn superior
e inferior, respectivos rebajos -1l3- y -1l4-, con log que coope-
ran amoviblemente sendas cufias -~15- y -16- accionadas asimismo
hidrdulicemente segin un desplazamiento radial opuesto, cuyas
cufias se encuentran vinculadas g respectivos pistones -17- y
-18- que juegan en los correspondientes cilindros -19- y -20-,
de doble entrada y salida -21- y -22- cada uno,

Monteda sobre el cuerpo tubular gxisl -T7-, y entre la
placa fija -8- y la placa portamolde mévil -2-, se dispone la
placae de alta presién -23~-, la cuel presenta en su centro un
taladro -24- en forms de H (figure 3), cuya placa -23- se
vincula medisnte cuatro columnes cosxisles -25- g un émbolo
de alta presiln -26- ensartado sobre el cuerpo tubular ~7-;
estando accionado este émbolo -26- hidrédulicaments por medio
de la cémara -27-.

La placa -23- de alta presidn se vincule directamente
a pistones -28~ de accionamiento que juegan en respectivos
cilindros -29- con sendas comuniceciones -30-~ de lfquido, |

Da placa portamolde fija -1~ y la placa estdtica -8-
se unen entre s{ medisnte barras adecuadas (no representadas),
que sirven de gufa y reaccibén de todo el sistems.

El funcionamiento ée este sistema de cierre de las

places portemolde es como sigue:



10

15

20

25

30

7o 262011

Una vez aqopiadas las piezas M y M' del molde, respec
tivamente en la placa fija ~l- y en la placa mévil -2-, ss
inyecte 1fquido por el conducto -9- obteniendo el desplazemien
to exial della plece portamolde -2- hasta Obtener el clerre
de las dos piezas M y M' del molde, Seguidamente, por entrada
de 1{quido por los conductos -21- de los cilindros -19~ y =20,
se egtablece el desplezamiento de los respectivos pistones -17-
y -18- obteniendo con ello el acoplamiento de las cufigs -15-

y =16~ en los rebajos -13- y-l4-, respectivamente del cuerpo-
goporte -5-.

Este montaje se inmoviliza y asegura s alta presién,
por inyeccién de lfquido en la cémera -27-, con cuya inyeccidn
se establece el desplezamiento del émbolo -26- que aplica fuer-
temente la place -23~ contra las citadas cufias -15- y -16-,

A partir de este momento puede llevarse ya a cabo ls
inyeccidn del meterial termopléstico e la temperatura adecuada
pera obtener su moldeo en el interior del molde M-M', sin pe-
ligro alguno de aperturg en el clerre entre las piezas que’
componen este molde,

Una vez enfriado el materigl Inyectedo se procede g
le apertura del molde, 10 que se llevard a csbo por la separa-
cién de la placa mévil -2- con respecto a la place fija -1-.
Para ello se efectian las operaciones antes ciatadas, pero en
sentido inverso. Asf{, despuds de dejar salida libre en la cé-
marg -27-, por entrads de 1lfquido a presidén en los cilindros
~29~ ge establece el desplazamiento de la placa -23- de alta
presibn. A continuascién se efectlia la entrada de liquido en
los c¢ilindros =19~ y ~20~ por sus conductos -22- consiguiendo
asl el retroceso de lgs cufies ~15- y =16~ dejando-libre al

cuerpo soporte -5-. Y finelmente se procede gl desplazamiento
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de la placa portamolde -2- inyectando liquido en los cilindros
~1 1=

Lo invencién, dentro de su esencialidad, puede ser
llevada & lae préctica en otrass formas de realizacidn, que
difieran sblo en detalle de la indiceda & titulo de ejemplo,
g las cuales alcanzard iguslmente la proteccibén que se recaba.
Podrd, pues, consgtrutise esta miquina perfeccionada en cualquier
forma y tamafio, con los medios y materiales més convenientes,
y con los accesorios hidréulicos, mecdnicos y electromecanicos
més convenientes, por quedar todo ello comprendido en el

espiritu de las reivindicaciones.

N OoZa4

Se reivindice como objeto de la presente patente de
fnvencidn:

1.~ Perfeccionamientos en las mAquinas para moldear
termopldsticos por inyeceién, caracterizados esencislmente
por el hecho de llevar a caebo el cierre del molde segin tres
fases sucesivas de acercamiento, bloqueo, y compresién del
cierre entré dos placas pé;famolde, una fija correspondiente
al punto de inyeccibén y la otre mévil axislmente con respecto
a la placa portamolde fija; estebleciéndose en la primera fase
el cierfe del molde por el acercamiento de la placa mévil e la
placa fija; en segunda fase se practice el bloqueo en pogicidn
de la placa portamolde mévil, mediante el desplazemiento radial
de cuifias que encajén en sendos rebgjos de un cuerpo desplaza-
ble axialmente y que soports & la citads placa mbévil; y obte~
niendo en la tercera fase la aplicacién a alta presibn de una
tercere placa, asimismo mévil, que actia directa y axialmente
contrs les citadas cufias de bloqueo; reelizédndose la gpertura

del molde asimismo en sucegivas fases y en orden invertido el
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2.~ Perfeccionamientos en las miquinas pars moldear ter-
mopldsticos por inyeccibn, segin la anterior reivindicacién, ca-
racterizados porque la placa portamolde mévil se soliderizg g
un cuerpo soporte deslizable gxiglmente, de seccibn en H y ta-
ladrado axialmente segin una cavidad cilindrics ciega por el
extremo perteneciente a la placa portamolde; medianfe Tuya ca-
vidad digeurre este cuerpo soporte sobre un cuerpo sxial tubu-
lar, mientras que por su contorno exterior este cuerpo discurre

convenientemente guiado por un hueco central, de seccidn en H

.correspondiente, practicedo en la place de alte presidn.

3.- Perfeccionamientos en las méquinas para moldear ter-
moplésticos por inyeccibn, segin lag reivindicaciones l.y 2,
caracterizedos porgue la tercera placa, de alta presibn, estd
vinculada mediante elementos de unién rigidos a un émbolo de
alta presidn.

4.- Perfeccionamientos en las méquinas paré moldear
termopldsticos por inyeccibn, segin las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizados porque la placa portemolde mévil, la plade de
alta presibén y las cufias de bloqueo, son accionadas selectiva
y voluntarigmente en forme hidrdulica mediante sendos juegos
de cilindro y pistén equipados de las correspondientes.vélvulas
de mando.

54~ PERFECCIONAMIENTCS EN LAS MEQUINAS PARA MOLDEAR
TERMOPLASTICOS POR INYECCION,

Consta la presente memoria descriptiva, de siete hojas,
mecanografiadas, foliadas, numeradas y escritas por una sole
cara acompailada de una hoja de dibujos.

Parcelona, para Madrid, a 17 de Octubre de 1960,

COSCOLLOLA Y MARGARIT, S.L.
P.A.
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