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El invento se r e f ie re  a un d isp o sitiv o  de c ie r re  
y ap e rtu ra  d e l molde para máquinas llen ad oras de moldes, es­
pecialm ente máquinas de colada a p resión  o de fund ición  inyec­
tad a  -destinadas a t ra b a ja r  masas te rm o p la s tica s , con una p arte  
de molde e s ta c io n a ria  y una p a rte  de molde movible, un d ispo­
s i t iv o  h id ráu lico  para mantener e l  molde cerrado y un d is p o s i t i ­
vo de inyección h idráu lico ,.

Ha sido pío puesto ya en l a  fab ricac ió n  de piezas 
de fundición inyectada, e l  re g a la r la  p resión  de inyección en 
función de la  p resión  que so genera en e l  molde durante e l
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proceso le  llenado 268100
¿e ha comprobado ahora, especialm ente en l a  fa b r ic a ­

ción de p iezas de fund ición  inyectada de gran s u p e rf ic ie , que 
es conveniente no reg u la r tan  sólo' l a  p resión  do inyección, s i ­
no tambión la  p resión  de c ie rre  d e l molde, y e llo  en función 
d e l volumen de masa termo p lá s t ic a  inyectado  ̂ .3i a l  comienzo 
del proceso de inyección s e ' regu la  l a  p resión  de c ie r re  del 
molde a una p arte  de su p resión  máxima y s i  después del proce­
so de llenado se vuelve a l le v a r  e s ta  presión de c ie r re  d e l
molde a su valor máximo, entonces r e s u l ta  una compresión u l te ­
r io r  muy ventajosa de la  p ieza de fund ición  inyectada en e l mol 
de, especialm ente cuando se t r a ta  de p iezas de fund ición  inyec­
tada "de gran s u p e r f ic ie . di despuós d e l proceso de llenado se 
reduce a l  mismo tiempo la  p resión  de inyección de modo que ex­
clusivam ente' se-im pida un retorno de l a  nasa te rm o p lás tica  des­
de e l  molde, entonces se e v ita  a l  mismo tiempo que la  masa re ­
bose d e l molde debido a la  p resión  de inyección , a s i  como la  
generación de tensiones p e r ju d ic ia le s  en l a  p ieza de fund ición  
in y ec tad a , l a  p resión  de c ie r re  del molde y la  p resión  de in ­
yección , por lo ta n to , se e lig en  siempre de una proporción f a ­
vorable para e l  proceso de inyección .

De acuerdo con e l  invento se resuelve es te  p rob le­
ma en lo s  d isp o s itiv o s  de ap e rtu ra  y c ie r re  del molde del tipo  
mencionado a l  p r in c ip io , por e l  hecho de que en e l ótabolo. del 
d isp o s itiv o  in y e c to r , cuya c a rre ra  e s tá  adaptada a l  volámen 
de l a  p ieza  de fund ición  inyectada e s tá  d ispuesto  un d is p o s i t i ­
vo e lé c tr ic o  de contacto  que, a l  a lcanzarse  la  c a rre ra  d e l em­
bolo correspondí ente a l  volámen a Inyee, a r  en la  d irecc ió n  de
inyección , desencadena un impulso hac ia  órganos de mando co­
rre sp o n d ien tes , impulso que aumenta l a  p resión  en e l  d isp o s itiv o
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que m antiene-el molde c e r ra d o , 'y  que disminuye l a  p res ió n  de 
inyección .

En e l  dibujo ha sido represen tada una v is ta  l a t e ­
r a l ,  parcialm ente en sección de un ejemplo de forma de r e a l i ­
zación d e l inven to .

La máquina de fund ición  inyectada rep resen tad a , con­
s i s te  en cuatro  columnas de soporte 1, una p laca f i j a  2 para 
s u je ta r  e l  molde, una placa.m óvil 3 para  la  su jeción  d e l mis­
mo, una p laca  de bloqueo 4, un travesano 5* un d isp o s itiv o  6 
para mantener e l  molde cerrado¿ un d isp o s itiv o  de avance 7,8 
y u n .d isp o s itiv o  in y ec to r 9, 10, 11. La unión en tre  e l  émbolo 
8 y la  p laca d e .su jec ió n  d e l molde 3, se consigue por medio de 
columnas de apoyo 12, que se apoyan en e l  travésaño 5 .

El molde se compone de la s  dos m itades de molde 13, 
f i ja d a s  de la  manera conocida sobre la s  p lacas de su jec ión  de 
molde 2 , 3 y en tre  la s  cuales se encuentra e l  espaoio de mol­
deo; 14. Las. columnas de soporte  1 unen en tre  s í  e l  travesano 
5 y la  p laca  e s ta c io n a ria  de su jec ió n  d e l molde 2 . El d ispo­
s i t iv o  6 para mantener e l  molde cerrado es h id ráu lico  y posee 
un a n il lo  c il in d r ic o  y un émbolo hueco, estando d ispuesto  en­
t r e  l a  p laca movible 3 de su jec ió n  d e l molde y la  p laca  de 
bloqueo 4 .

SI d isp o s itiv o  in y ec to r tie n e  un c ilin d ro  de inyec­
ción ? , un émbolo de inyección 10, que con p re fe ren c ia  recibe  
forma de h é lic e , y un c ilindro , de p resión  11.

Sn e l  émbolo de inyección 10 e s tá  d ispuesto  un d is ­
p o sitiv o  de co n tac to s, que co n s is te  en e l  contacto 15, mp vi ble- 
don; e l  émbolo, y el'.' contacto "estacionario '. 16'.* El. d ispositivo . . 
de con tactos 15, 16 puede regu la rse  mediante desplazam iento 
d e l contacto  movible 15 y o  d e l contacto e s tac io n a rio  16, de
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modo que su posic ión  puede adap tarse a l  volumen a in y e c ta r  en 
cada caso . 31 d isp o s itiv o  de contactos rec ibe  convenientemen­
te  forma de con.acto  de ascenso .
. . 31 funcionamiento d e l d isp o s itiv o  de acuerdo con
e l inven to , es e l  s ig u ie n te :

Al comienzo d e l proceso de inyección  se regu la  la  
p resión  de c ie r re  d e l molde en e l  d isp o sitiv o  .6 para mantener 
e l  molde cerrado , a por ejemplo aproximadamente la  mitad de.
'su p resión  máxima. Cuando e l  émbolo-de inyección le  ha in y ec ta  
do en la  cavidad de moldeo 14 un voldmen determ inado, que es 
exactamente proporcional a la  c a rro ia  del omoolo de rnyeccion 
entonces se c ie r ra  o í d isp o s itiv o  'de contactos 15, 16 y emite 
un'impulso . 'Cate "impulso regu la  a l  mismo tiempo, un d i s t r ib u i ­
dor de mando, ¡lúe vuelve a e lev ar a l  valo r máximo la  p resión  
d e l.d isp o s it iv o  6 -pue mantiene e l  molde cerrado , y un d i s t r i ­
buidor de mando, que reduce l a  p resión  en e l  c ilin d ro  de p re­
sión  11 d e l d isp o s itiv o  in y e c to r , h as ta  un v a lo r su f ic ie n te  
para im pedir un re f lu jo  de l á  masa termopías t ic a  desde la  ca­
vidad de moldeo 14.

De es te  modo se gobiernan la  p resión  de c ie r re  d e l 
molde y la  p resión  d e 'in y ecc ió n , en función de l a  carga de l 
molde, de-manera que durante e l  proceso de llenado se genera 
una p resión  de inyección  elevada y una p resió n  de c ie r re  del 
molde pequoua, y una vez terminado e l proceso de llen ad o , una 
p resió n  elevada de c ie r re  d e l molde y una p resión  b a ja  de in ­
yección .

s e ta  s o l ic i tu d  que corresponde a l a  p resen tada en 
l a  República Federal Alemana, e l  12 de diciembre de 1 . 96C, 
bajo e l  numero X. 20.305 X/39a,- se acoge a lo s  b en e fic io s  d e l 
a r t ic u lo  51,d e l .'Agente Z sta tu to  Ley sobre Propiedad Indus-30
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Los pantos de Invención propia y nueva que se .p re ­
sen tan  pura que sean objeto  de e s ta  Latente Ae Invención en 
LspaRa, poy VUINT3 años, son los s ig u ie n te s :

m . -  Un d isp o s itiv o  para e l  c ie r re  y ap e rtu ra  del 
.molde para máquinas. llenadoras de'm oldea, especialm ente máqui­
nas de colada a -p res ió n  o de tu n d ic ió n  inyectada destinadas a 
t ra b a ja r  masas te rm o p lá s tica s , con una parto  de molde e s ta c io ­
n a r ia  y una parte  de molde movible, un d isp o sitiv o  h id ráu lico  
para mantener e l  molde cerrado y un d isp o sitiv o  in y ec to r h i ­
d ráu lico ,, ca rac terizad o  porque en e l  émbolo d e l d isp o s itiv o  in ­
y e c to r , cuya c a rre ra  e s tá  adaptada a l  volámen do l a  p ie sa de 
fund ición  inyec tada, e s tá  d ispuesto  un d isp o s itiv o  e lé c tr ic o  
de contactos que, a l  a lcanzarse la  c a rre ra  d e l émbolo co rres­
pondiente a l  volumen a in y ec ta r  en l a  d irecc ió n  de inyección, 
desencadena un impulso hacia órganos de.mando co rrespond ien tes, 
impulso que aumenta la  p resión  en e l  d isp o sitiv o  que mantiene 
o í molde cerrado y que disminuye l a  p resión  de inyección .,

g e .-  Un d isp o s itiv o  de acuerdo con la  re iv in d icac ió n  
1, ca racterizado  porque e l  d isp o s itiv o  de contactos es regu la ­
b le  de acuerdo con e l  volumen a in y ec ta r  de l a  masa term oplás­
t i c a .

3S .- Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in d ic a ­
ciones 1 y 2, ca racterizado  porque e l  d isp o sitiv o  de contac­
tos e s tá  rea lizad o  como contacto de ascenso.

.43.- Un d isp o s itiv o  de acuerdo con la s  re iv in d ic a ­
ciones 1 a 3, ca rac terizado  porque lo s órganos de mando es tán



rea lizad o s como d is tr ib u id o re s  de mando.
5 ^ .- on d isp o s itiv o  para  e l c ie rre  y ap e rtu ra  del 

molde, especialm ente, para máquinas de fund ición  inyec tada.
2 a l y como se 'lia -d e sc r ito  .en la  llómoria que an tece­

de, representado en e l  dibujo que se acompaña y para lo s  f in e s  
que se han esp ec ificad o ,

- Esta memoria consta de se is  hojas e s c r i ta s  a máqui­
na por una so la  de sus ca ra s ,

n ad rid , -
P.Á.
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