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MORIA DESCRIPTIVA

que se presenta p a rau n ir  a l a  so lic itud  

de

.. P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l 9 de Junio de 1961, can e l  núm. 268.092

e n

. E S P A R A 

porVED'ITE ados

a nombre de ECHE3T & ZIEGIER G.m.b.H., entidad alemana, estar- 
ble cida en Jahnstrasse 2, Yíeissenburg/Baviera, República Fe­

deral Alemana, por:

"UN. DISBOSITP/O DE CIERRE Y APERTURA DEL HOIDE, ESPECIA TMEÍJ- 

TE PARA INQUINAS DE FUNDICION DIYSCTADA"

El invento se re fie re  a un dispositivo de cierre y aper­

tu ra  del molde para máquinas llenadoras de moldes, especial­

mente máquinas de fundición inyectada o de colada a presión 

destinadas a l  trabajo de masas temnoplásticas, con una parte 

de molde estacionaria y  una parte de molde movible, y con un 

dispositivo hidráulico para generar y anular la  presión de 

c ierre  del molde en posición bloqueada, insertado entre la  

parte móvil del molde y su dispositivo de avance.
En la s  máquinas de fundición inyectada, dos placas de 

sujeción, una estacionaria y la  otra movible con respecto a



288092
e l la ,  soportan la s  dos mitades del molde, que en posición 
cerrada forman la  cavidad de moldeo. En esta  cavidad de mol­

deo es introducido e l  m aterial a inyectar bajo una presión 

elevada. Las placas para e l molde tienen, por lo tan to , que 

5 ser mantenidas en e l  estado cerrado bajo una presión de cie­

rre  relativamente a l ta ,  que tiene que ser mayor que la  pre­

sión de compresión que actúa en contra de e s ta  fuerza.
En las máquinas de fundición inyectada conocidas se em­

plea, por consiguiente, dispositivos especiales de bloqueo 

ID del molde, que aseguran la  gran fuerza de c ierre  del molde en

e l movimiento f in a l del c ie rre . En la  mayoría de los casos 

se t r a ta  de articulaciones de ro tu la  con los dispositivos de 

sujeción unidos a e l la s .  En e l  proceso de cierre se oprimen 

las palancas acodadas a la  posición e s t í r a la  de bloqueo auto- 

15 m ático ,'p recisa para obtener.M  fuerza necesaria pára imante­

ner e l molde cerrado. El ángulo en la  palanca acodada -  en el 

momento de in c id ir  la s  dos mitades del molde durante e l pro­

ceso de cierre -  es decisivo para la  magnitud de l a  fuerza 

que mantiene e l molde cerrado. En estos bloqueos del molde^

20 están las partes de la  articu lación , que durante e l  movimien­

to  f in a l del c ie rre  se hallan expuestas á la s  grandes fuer­

zas de fricc ión , sometidas a un desgaste prematuro.

Las matrices tienen altu ras de molde muy diversas. Al 
cambiarse las  m atrices, por lo tan to , hay que proceder a nu- 

25 merosos reajustes en la  parte de c ierre  de la  máquina. Se pre­

c isa  una gran experiencia con e l mecanismo de bloqueo, para 

conseguir un ajuste irreprochable. En las  máquinas conocidas 

se rea liza  este ajuste con medios mecánicos, regulando e l 
travesado trasero con todo e l  mecanismo articulado, en las 

30 cuatro tuercas de las  columnas. En otras máquinas conocidas
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se rea liza  e l a ju ste  por medio de una sóla tuerca de regula­

ción, correspondLentemente mayor, sobre un caequillo roscado, 

que está  dispuesto entre una placa de soporte de bloqueo, pa?- 

ra  e llo  necesaria, y la  placa móvil de sujeción del molde.
Los reajustes en e l  mecanismo de c ierre  resu ltan  tam­

bién necesarios, cusido a causa de variaciones de la  tempera­

tu ra , tienen lugar dilataciones térmicas en la  máquina.

Una mejora sustancial en es te  aspecto se consigue de 

acuerdo con e l  invento, por e l hecho de que entre e l d isposi­

tivo de avancé y la  parte móvil del molde, además de la  in s­

talación h idráulica, están dispuestas instalaciones hidráu­

lic a s  adicionales de regulación, de ta l  manera que la  a ltu ra  

del molde, en posición bloqueada del dispositivo de avance, 

es regulable tanto en la  dirección de cierre  como también en 

la  dirección de apertura. Se consigue con e llo  que pueda ac­

cionarse e l bloqueo en la  posición destensada. Con e llo  ce 

impide un desga,ste prematuro del mecanismo articu lado. Ade­

más se protege dicho mecanismo articulado contra deterioros.

Asimismo se consigue que pueda ajustarse cualquier a ltu ra  de 

molde, sin  que para e llo  sean necesarios dispositivos.mecá­

nicos de a ju s te . La realización hidráulica del dispositivo 

de regulación hace asimismo posible una carga uniforne de las  

m atrices, aán no siendo, estas matrices paralelas. Con este 

d ispositivo se puede regalar exactamente la  fuerza de c ie rre , 

lo que no es posible en articulaciones acodadas y d isp o s iti­

vos mecánicos.
- En e l  dibujo lian sido representadas dos formas de rear- 

lisación  del invento a manera de ejemplos.

La f ig . l e s  la  v is ta  desde arriba sobre la  primera fo r­

ma de realización de una máquina, de fundición inyectada, en



posición ab ierta  y cerrada de la s  placas dál molde.

La f ig . 2 es la  v is ta  desde a rrib a  sobre la  segunda fo r­

ma de realización de una máquina de fundición inyectada, a s i­

mismo en estado cerrado y ab ierto  de la s  placas del molde.
La f ig . 3 i lu s tra  una sección transversal del disposi­

tivo de regulación y e l  esquema de conexiones hidráulicas pa­

ra  ambas formas de realización .

La forma de realización  de acuerdo con la  f ig . 1 consis­

te  en cuatro columnas de soporte 1, una placa f i j a  2 para la  

sujeción del molde, una placa móvil 3 para la  sujeción del 

molde, una placa de bloqueo 4, un través año 5, un d isp o s iti­

vo de regulación 6, un dispositivo de avance 7, 11 y un gru­
po de inyección, no dibujado. Pera e l accionamiento de la  pla­

ca de bloqueo sirve un mecanismo articulado 8, que, a su vez, ' 

recibe su impulsión del dispositivo de avance 7, 11. El meca­

nismo articulado 8 bloquea e l molde 10 en la  posición de cie­

r re . El mecanismo articulado consiste en palancas acodadas, 

una de las cuales se apoya, en la  posición de bloqueo, contra 

e l tracvesaSo 5.

Las columnas de soporte 1, unen entre s í  e l  travesano 

5 y la  placa f i j a  2 para la  sujeción del molde. Sobre la s  piar- 

cas de sujeción del molde 2 y 3, están su jetas fijanente la s  

matrices 10.

El d ispositivo  de regulación 6 es hidráulico. Consiste 

en un an illo  de cilindro  12, un ámbolo hueco 13, c ilindros de 
re tirad a  14, vástagos de ámbclo 15 y dispositivos de seguri­

dad 16, 17.

El dispositivo de regulación e s tá  dispuesto en tre  la  

placa de sujeción del molde 3 y e l soporte de bloqueo 4. El 
an illo  de c ilind ro  está  unido fijamente a la  p laca  del molde



3 y e l émbolo hueco 13, a l  soporte de bloqueo 4. Los c i l in ­

dros 14 para la  re tirad a  de la  mitad móvil del molde, se ha- 

. n nn  dispuestos a los lados del an illo  de c ilindro  12, sobre

la  placa 3 de sujeción del molde. Los vástagos de émbolo 15 

5 están fijamente unidos a l soparte de bloqueo 4.
Como seguro contra una carrera impremeditada demasiado 

larga de la  placa del molde 3, hasta más a l lá  de la  medida "H", 

se halla  montado en e l  an illo  de c ilind ro  12, un cilindro  

adicional 16, cuyo vístago de émbolo 17 e s tá  sujeto a l  sopor- 

1D te  de bloqueo 4. El c ilind ro  de seguridad 16 impide que e l ém­

bolo hueco 13 pueda sa lirse  por completo del an illo  de c i l in ­

dró 12, por e l hecho de que a l rebasarse la  carrera, e l  acei­

te  de presión se sale hacia afuera de la  cámara del c ilindro  

12, 13, a través de la s  canales 20 y 21.

15 El an illo  de c ilind ro  12 y los cilindros de re tirad a

14 están conectados directamente a la  instalación generadora 

de presión, a través de una tubería de presión común 18. .

Para e l gobierno del sistema hidráulico sirve un d is­

tribu idor 19.

20 Durante e l proceso de inyección e s tá  la  tubería de a l i ­

mentación 18 conectada por e l d istribu idor hidráulico de man­

do 19 desde P a B, con lo  que e l aceite de presión carga lo s  

cilindros 12, 13 y genera la  fuerza de c ie rre . El c ilind ro  
de re tirad a  14 del d ispositivo de regulación está  en es ta  po- 

25 sición de mando sin  cargar por e l  aceite de presión desde H
a T. Después del proceso de inyección, es conducido a l c i l in ­

dro de avance, mediante una breve conmutación del d is tr ib u i­

dor de mando, desde P a A, y e l aceite de presión de los c i­

lindros 12, 13, desde. B a T, a la  atmósfera, con lo que se 
30 consigue que se levante la  placa movible del molde 3, de mo-
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do que a continuación se rea liza  é l movimiehtó de apertura a 

travás del mecanismo de bloqueo destensado. Antes de in ic ia r ­

se el movimiento de apertura, se pone e l d istribu idor de man­

do en la  posición cero, por la  que son bloquedas las  conexio­

nes B, A, P y T y se impide que e l dispositivo de regulación 
siga su carrera hasta más a l lá  de la  medida precisa para anu­

la r  la  fuerza de c ie rre . Por consiguiente, e l d ispositivo  de

regulación es movido en cada ciclo  de trabajo a lo largo, en 

serrtidos a ltem os, pero cada vez tan sólo en la  pequeiia medi­

da provocada por la  fuerza de c ie rre .

En la  forma de realización  representada en la  f ig . 2 ,  de­

cible e l  mecanismo de regulación 6 la. misma forma que en la  

fom a de realización  de acuerdo con la  f ig . 1. Ahora bien, en 

la  forma de realización  3egún la  f ig . 2 no se consigue la  

unión del ómbolo 11 oon la  placa del molde 3 por medio de un 

mecanismo articulado 8, sino por columnas de apoyo 9, que se 

apoyan contra e l travesado 5.

'20 ' - N O T A

Los puntos do invcnoión propia y nueva que ce presentan 

.. para quesean objeto de es^a .so lic itud  de'Patente, de Inven-.', 

ción enEspaKa, por^INTE años, son' los siguientes:
25 ls .-U n  dispositivo  de. cierre y apertura del molde pa- -

ra  máquinas llenadoras de moldes, especialmente máquinas de . 

fundición inyectada destinadas a l trabajóle cías as te rrn oplás­

tic a s , con una parte de molde estacionaria y una parte de mol­

de movible, y oon un dispositivo hidráulico para generar y anu- 

30 la r  la  presión de c ierre  del molde en posición'bloque da, in­

sertado entre la  parte móvil del molde y su dispositivo de

Ó



avance, caracterizado poique entre e l dispositivo de avan­

ce y la  parte móvil del molde, además de la  instalación hi­
dráulica, están dispuestas instalaciones hidráulicas adicio­

nales de regulación, de ta l  manera que la  a ltu ra  del molde 

en la  posición bloqueda del dispositivo de avance, es regu­
lada tanto en la  dirección del cierre como en la  dirección 

de la  apertura.
28. -  Un dispositivo de acuerdo con la  reivindicación 

1, caracterizado porque las instalaciones hidráulicas de re­
gulación estándispuestas como unidades de tracción, cuyos 

pistones están dispuestos en la  placa de bloqueo del dispo­

s itiv o  de avance y cuyos cilindros lo están en la  placa mo­
vible del molde.

38.- Un dispositivo de acuerdo con Isa reivindicacio­

nes 1 y 2, caracterizado porque la  instalación hidráulica 

para generar y anular la  presión de cierre del molde consta 

de dos ámbolos huecos, desplázables uno dentro del otro, y 

las instalaciones hidráulicas de regulación están agrupadas 

en torno de los ómbolos huecos.

48. -  Un dispositivo de acuerdo oon la  reivindicación 

3 ,caracterizado porque los ámbolos huecos están provistos de 

dispositivos hidráulicos de seguridad, que lim itan la  carre­

ra  re la tiv a  de los ámbolos huecos desplazsbles uno dentro del 
otro.

58.- Un dispositivo de acuerdo con las reivindicacio­
nes 1 - 4 ,  caracterizado porque para gobernar e l sistema hi­
dráulico, sirve un in terrup tor, que permite acoplamientos bre­
ves.

68.- Un dispositivo de cierre y apertura del molde, es­
pecialmente para máquinas de fundición inyectada.
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Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que anlhacede, 

representado en los dibujos que se acompañan y con los fines 
que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas e sc rita s  a máquina 
por una so la cara.

Madrid, - ¡

P.A.
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