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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don Juan MAYMO FIGUERAS, de nacionalidad es~
pafiola, residente en Barcelona, calle Balmes, 270, por

"MAGUINA PARA LA INYECCION DE MATERIALES PLASTICOS CON

'PRESION COWPENSADAM.

MEWORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a una.méquina
para la inyeccidn de materiales pldsticos, con presidn
compensada, especialmente apta para el acabado de pie-
zas prefabricadas, tales como envases tubulares y simi-
lares.

Hasta el §resente son conocidos dos tipos gene-
rales de méquinas destinadas a este fin: Las de inyec-
cién rapide, llamada tembién de impacto, que actian con
un molde de pieza unica, y las de inyeccidén lenta y gran

presidn generalmente de tipo hidrdulico. Ambos tipos de
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méquinés>responden a construcciones ‘especiales, y ambas
también adolecen de numerosos inconvenientes.

En las mdquinas de inyeccidn rdpide o por im-
pacto, el inconveniente radica en que las mismes traba-
jan con dosificacién exacta del material a suministrar en
cada inyeccién, 1o que, aparte de exigir el servicio del
material en forma de varillas, cintas o similares, hacen
necesaria la presencia de un dosificador que corte las
porciones de'diého material asi presentado y 1o vaya en-
tregando al sistema 0 grupo inyector. Por otra parte, ne-
cesariamente también deben ir dotadas de un drgano con
movimiento continuo, tal como ﬁn volante o similar para
reserva de energia cinética, a fin de comunicar el refe-
rido movimiento .en un momento determinado al grupo inyec-
tor, para lograr el efecto de impacto en la inyeccidn,
Ello motiva un trabajo brusco y que sowete a la mdquina
a chogues que desgastan prematuramente sus Srganismos
constitutivos y hécen imposible en la priactica la utili-
zacidén de moldes partidos y por tanto la extraccidn de
las piezas moldeadas resulta extremadamente dificil, es-
pecialmente cuando las mismas presentan cuellos roscados
o andlogos. Ademds, debe tenerse en cuenta que, al cesar
también ingtantdneamente el efecto del impacto, el mate-
rial inyectado, que iodavia conserva fluidez, tiende a
retroceder, 1o que, unido a la natural contraccidm del-
mismo al enfriarse, provoca deformaciones en las piezas
acabadas, dificiles de corregir para conseguir un trabajo

perfecto,
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Las méquinas de inyeccidn lente, si bien permi-
ten el uso de moldes de varias piezas, no permiten conse-
guir un resultado efectivo en el trabajo, ya que log in-
convenientes de un mal reparto del material inyectado,
que y& constituyen también un problema en los moldes de
pieza Unice, se sgudizan en estos de piezas miltiples,
tode vez que al fluir el matérial dentro del molde a una
presién uniforme no halla la misma_resistencia en los hue~
¢0s que dejan libres dentrb del mismo las piezas que se
desean acabar, debido a no ser idéntico el grosor de las
paredes o los didmetros en caso de envases tubulares, en
las diversas piezas a acabar, 1o que Origina fuges de ma-
terial hacia lag zonas de menor resistencia, estropeando
las piezas, cuy0 buen acabado es imposible asegurar. Por
otra parte, la gran cantidad de mano de obra que requiere
la disposicidén de cade operacidn, agrava considerablemen-
te el problena.

Ie méguina objeto de la invencidén solventa di-
chos inconvenientes, permitiendo obtener el acabado de
las piezas de gque se trate en perfectas condiciones, con
una fusidn absoluta entre las partes de dichas piezas
prefabricadas y la porcidn inyect§da, baséndoée el funcio-
namiento de dicha mdquina en el mantenimiento de una pre-
gidn compensada y regulada dentro de la cavidad del molde
que gse ha llenado con el material aportado por la inyec-
cidén, dentro de unos limites de tiempo gque permitan su s0-
lidificacidén o, por lo menos, hasta que descienda sufici-

entemente la temperatura para que pueda asegurarse el des-
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moldeo de las piezas sin riesgo de deformacidn, asi como

la aportacidn duraente este mismo lapso de tiempo, al in-
terior del molde, dei material adicional que requiera lg
contraccidn inicial, después de llena la cavidad del mis-
mo y mientras se inicia el proceso de solidificacidn.

Le mdquina en cuestidn, de funcionamiento neumd-
tico, consiste esencialmente en un bastidor, determinado
por dos barras paralelas, reunidas por sus extremos por
travesafios apropiados, & 10 largo de cuyo bastidor, en
cuya parte central queda colocado el molde correspondien=-
te a la porcidn de pieza a inyectar para el acabado de
las que deban tratarse con la mdquina, se deslizan dos ca-
bezales opuestos, uno de ellos constitutivo del grupo in-
yector y montado sobre unas gulaes securndarias, deslizantes
sobre soportes unidos a las barras paralelas citadas y
cuyes guias estan sometidas a la accidén de sendos resortes
para retorno sutomdtico del conjunto a la posicidn de re-
PoOso, una vez efectuada la inyecciéﬁ. Dicho grupo inyec-
tor lo forman uﬁa boquilla inyectora, por el interior de
la cual actida el émbolo correspondiente, cuyo vistago se
une a otro émbolo deslizante a 10 largo de un cilindro
neumético, contre la accidn de.un resorte antagénico, y
cuyo cilindro, a su vez estd sometido a la accidn de otro,
de accidn opuesta, para asegurar, en el momento de la in-
yeccidn, el acercamiento de la boquilla inyectora contra
}a boca de colada del molde, evitando fugas de material
por dicho punto. .

El cabezal opuesto al citado, es el portador de
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las piezas a terminar y se guia directamente sobre lss
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barras que constituyen el bastidor, guedando dotado asi-

mismo de los oportunos resortes de retorno automético.

Dicho cabezal comprende un cubo giratorio sobre un eje

- transversal al bastidor citado y cuyo cubo presente una

serie de soportes radiales para las piezas prefabricadas

a terminar por inyeccidn, cuyos sopories son portadores &
lé vez de los contramoldes para conformacidn de dichas
partes a terminar, quedando relacionados los soportes y
contramoldes citados con un conducto interno unido al sis-
tema de alimentacidén neumética de la mdquina, con vélvula
interna de resorte, que constituyen un expulsor automsti-
co pars las piezas ya terminadas. El cubo giratorio de di-
cho cabezal presenta asimismo un sistema de cremallera y
rueda dentada, 0 mecanismo andlogo, combinado con los Ore
ganos de la maquina, en forma tal que hagan girar un tan-
to a dicho cabezal al final de cada inyeccidn, a fin de
separar del molde la pieza acabada y.situar frente al mis-
moe un nueve soporte cargado con la siguiente pieza a aca=-
bar. Dicho mecanismo presenta igualmente un limitador de
giro o fijador de las posiciones a adeptar a cada fraccidn
de vuelta del cubo portador de los soportes de las piezas
a acabar.

El acercamiento 0 movimiento de avance del ca=-

"vezal asf comstitufdo contra el molde, por la parte opues—

ta a la de accidn de la boquilla inyectora, se lleva a
cabo a través de un émbolo compensador, accionedo & tra-

vés de un dispositivo que permita mantener una presidn



0.

15.

20.

25.

-6 -

\
282612 "

estdtica sobre aquel émbolo conpensador en el momento de

la inyeccidn, presién que deberd ser mayor que la del

Yropio aire a presidn de accionamiento de los diversos

drganos de la mdquina, a fin de evitar retrocesos del me-

terial.

Dicho.dispositivo estd constituido en esencia
pﬁr un:depésito con un liquido incompresible que recibe
presidén del propio circuito neumdtico de la méquine, cu-
yo depdsito estd cénectado con el cilindro del émbolo com-
pensador y que, por tanto, constituye el elemento de ac-
cionamiento de éste. A la par, el conducto de conexidn
del depbsito citado con el cilindro del émbolo compensador
gqueda dotado de una valvula de accionamiento automético y
con el proPio cilindro qﬁeda conectado el de otro émbolo
sobre el que actua la fuerza expansiva de otro cuya sec-—
cidn es varias veces mayor que la del primero, de forma
que constituyé asi un maltiplicedor de potencia y determi-
na el efecto compensador requerido pars el conjunto.

Finalumente, cabe destacar que las partes de que
consta el molde son accionadas asimismo a través de sen-
dos émbolos neuméticos y que el eccionamiento de los di-
versos Organos constitutivos de la mdquina en forma sin—
cronizada podrd llevarse a cabo a.través de una valvula
0 distribuidor apropiado, accionable manual o automdtica-
mente.

Pare mejor comprensidén de cuanto queda expues-
to, se acompafia un dibujo en el gque, esquemdticamente y

tan solo a titulo de ejemplo, se representa un caso pric-
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tico de realizacidn de una mdquina de las caracteristicas

indicadas.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
planta del conjunto de la mdquina; la figura 2 correspons
de a un detalle & mayor escala y parcialmente seccionado
del cabeﬁal portador de los soportes para las piezas a
terminar; la figura 3 es un detalle asimismo a mayor es-
cale del soporte de las porciones partidas del molde; y
1a.figura 4 es una seccidn por IV-IV de la figura ante-
rior.

De acuerdo con ia invencion, la méquins repre-
sentada estéd constituide por dos barras paralelas =l=-2-,
solidarizadas por sus extremos por sendos travesaiios

-3-4-, preferentemente de posicidn regulable & voluntad

- a 1o largo de dichas barras -1l-2-, cuyo conjunto determi-

na el bastidor de la médquina, que puede trabajar ya sea
en posicidén horizontal, vertical o inclinada, segun se
requiera.

Sobre dicho bastidor se hallan dispuestoe los
tres conjuntos esenciasles de la mdquina, como son el gru-
po inyector, la pieza portamoldes 'y el cabezal portador
de lag piezas a terminér y contramoldes.

El grupo inyector estd integrado por una bogqui-
lla inyectora =5-, por el interior de la cual discurre

el émbolo de inyeccidn -6-, cuya cabeza -7- se desliza

" por el interior del cilindro -8-. La bogquilla inyectora

-5~ estéd dotada de una abertura =9-, de seccidn variable,
a través de la cual penetrs el material a inyectar al

interior de aquella boguilla =5=-, cuyo material es ali-
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mentado desde una tolva apropiada, previéndose asimismo

gobre la referida abertura -9- un vibrador adecuado, pa-
ra evitar estancamientos del material a la entrada.

El cilindro -8- queda unido a otro -10-, por el
que se desliza otro émbolo =11-, cuyo vastago -12- es so-
liderio del soporte -3-. Este émbolo sirve as{ para acer-
car & presidn a la boquilla -5~ contra la entrada ~13-
del molde. Mediante la accidn de este émbolo todo el con-
junto se desplaza axialmente guiado por dos ejes parale~-
los -14-1%7 que, se deslizan sobre los soportes =3= y -16-
(este ﬂltimo atravesado asimismo por la boquilla inyecto-
ra -5= a través de la abertura -17~), contra la accidn
entagénica de 1os resortes -18-19- que tienden a devolver-
los permanentemente a la posicién inicial representada en
la figura. Por otra parte, sobre el propio émbolo de ine
yeccidn -6~, queda dispuesto otro resorte =-20-, apoyado
entre la cabega -7- y otro soporte -21- fijo a los ejes
-14-15-, cuyo resorte asegura el retroceso del émbolo -G
una vez cesa la accidn neumdtica dentro del cilindro -8-.

Como es natural, la bogquilla -5- podrd ir dota-
da eventualmente de los medios necegarios de calefaccidn
para mantener el material a inyectar a la temperatura ne-
cesarie de fluidificacidn. De la misma forms se prevé un
sistema de refrigeracidn sobre el émbolo inyector, si
fuese preciso, todo ello realizado bajo formas convencio-
nales.

Por lo que se refiere a la pieza porta moldes,

estd integrada por dos soportes ~-22-23-, separados por
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piezas de-anchura regulable =24-25-, de cuyos soportes
el primero es portador de la boca de colada =26~ y el
segundo de la pieza molde -27-, quedando colocadas evenw
tualmente entre ambos soportes, cuando la parte a termi-
nar de la pieza lo requiera, las partes del molde parti-
do -28-29-, destinadas & la formecidn de roscas, muescas,
prominencias, depresiones, etc. que sean imposible de
desmoldear sin disposicidén partida. '

Dichas partes =28-20 del molde son accionadas
por respectivos émbolos =30=-31-, dotados asimismo de sen-
dos resortes «32-33-, destinados a asegurar el retorno del
conjunto a la posicidn inicial, al cesar la accidén neumd-
tica sobre los émbolos =30=31=-, cuya accién dura mientras
se verifica la inyeccidén. E1 conjunto del portamoldes,
puede ir asimismo dotado de un sistems refrigerante de ti-
PO convencional, si fuese preciso.

£l cabezal portador de las piezas a terminar 1o
constituye un cubo -34-, montado giratorio alrededor de
un eje =35=-, dispﬁesto transversalmente respecto a las
barras =l- y -2~ del bestidor y solidario de los casqui=-
1lloes -36—37—, montados deslizantes sobre dichas barras y
sometidos & la accidén de los resortes ~-38-39- que, por su
extremo opuesto se apoyan contra sendas valonas o arande=-
las -40-41-, fijas sobre.las propias barras =l=2-.

El cubo giratorio =34~ es portador de una serie
de brazos radiales =42-, de constitucidén tubular que, en
el caso que nos ocups, (véase figura 2) estdn acoplados

sobre sendos casquillos =43-, encajados en las bocas =44~
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del propio cubo -34- y sujetos en ellas mediante los tor-
nillos de presidn -45-. Dichos brazos tubulares —42- cons-
tituyen log soportes para las piezas tubulares a acabar
-46~-, que Se &poyan POr un extremo contra una valona -4 [=,
de posicidn regulable y gque se fija por el tornillo =48~
Y por el otro rodean al extremo del soporte tubular -42-
¥ a la cabeza =49~ que constituyen el contramolde de la
parte a acabar de dicha pieza =46-, actuando a modc de
noyo respecto a las partes -27-28-29- del molde. |

Los noyos -49- o coniramoldes, gquedan unidos a
un cuerpo interno -50-, deslizante a lo largo del brazo
tubular -42- y dotado de pasos longitudinales =51l-, cuyo
cuerpo interno estd ﬁnido a un vastago -52-, que presenta
una arandela -53-, destinada a servir de apoyo para el re-
sorte -54=-, que tiende a mantener &l noyo -49~ apoyado
constantemente gobre el extremo del soporte tubular -42-.
De esta forma, estableciendo una comunicacidn -55- con el
circuito neumético de la méquina, serd posible expulsar
automaticamente las piezas terminadas, al final de cada
ciclo de inyeccidn y luego de haber girado una fraccidn
de vuelta el cubo «=34-.

'El giro de dicho cubo se realiza a través de
unsa rueda dentada‘-56-, solidaria del mismo y sobre la
que actia una cremallera -57-, dependiente de un émbolo
-58- y contra la accidon de un resorte =59- para retorno
automédtico a la posicidn de reposo al cesar la accién
neumdtica. A los fines de que ol cubo -34- quede inmévil

durante el retroceso de dicha cremallera -57-, la rueda
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dentada quedara montada sobre un dispositivo de pifidn 1li-
bre de realizacidn ¢onvencionsl. La fijacidn de las posi-
ciones de trabajo de cada goporte =42- puede IOgrérse me-
diante un pestillo =58- gue, accionado por un resorte
=59~ ge introduce en unas muescas -60- previstas en ung
valona o araendela —60a-, solidaria del eje -35- sobre el
que gira el cubo -34-. Dichas muescas -60- coincidirén
en mimero. con el de soportes -42- y, por tanto, con el de
posiciones que deba adoptar éste con respecto al molde.

- El accionamiento en el sentido axial de avance
del cabezal descrito se lleva a cabo mediante un émbolo
compensador -6le, cuyo véastago -62- se une & un soporte
~63~- solidario de las barras de gufa -64=-65- que 10 son
asinismo del eje «35= que soporta al cubo =~34-. Dichas ba-
rras se deslizan impulsadas por el,émbolo compensador =6l-
a través del soporte éeneral ~4=, y para el accionamiento
del émbolo ~6l- se ha previsto un depdsito =66- lleno con
un liquido incompresible, el cual se comunica con el ci-
lindro =67~ del émbolo =6l- @ través de un conducto =68,
en el que se halla intercalada una vdlvula de paso =69-,
con resorte de retorno -69a- y accionada por el émbolo
~70-.

Con el propio cilindro -67- se halla en comuni-
cacién otro émbolo =7l=, unido & una cabezs =-72- que for-
ma asimismo émbolo en el interior del cilindro =73-, en
el que actia el circuito neumdtico de la méquina, consti-
tuyendo asi un sistema multiplicador de presidn, gracias

a la diferencia de didmetro existente intencionadamente
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entre ambos émbolos =T1=72,
' El funcionamiento de este sistema de presién

compensada, que constituye el motivo principal de la in-
vencion es-qomo sigue: Al producirse las inyeccidn y como
consecuencia la penetracidn del material fluidificado en
el interior del molde ejerce dicho material una presidn
por unidad de superficie enm el interior del mismo cuyo
velor total dependerd de la superficie a cubrir por el ma-
terial fluidificado; la referida presidén que tiende a se-
parar al molde =27- y contramolde -49-, es contrarresta-
da por el empuje del émbolo compensador =6l- que mantie-
ne al contramolde -49- en la posicidn adecuade; la pre-
sién del material inyectédo por la boquilla =5« es decre-
ciente, ya que a medida que avanza el embolo -6~ aumenta
la resistencia del resorte =20-, por 1o que llega un mo-
mento en que la misma es ampliamente anulada por el empu—
je que recibe el contramolde que 1o mantiene en posicidn
adecuada. Si por cualquier circunstancia -exceso de mzte~
rial en la boguilla, ligera diferencia de longitud en
las paredes laterales del envase, ligera diferencia en el
grosor de las mismas- se produce una variacidn que origi-
ne una sobre-presidén en el dispositivo inyector, se pro-
ducird un ligero retroceso en el contramolde que no ten=
dré otra consecuencia que un ligero aumento en el grosor
de la porcidén inyectada del envase, y por ello no aca-
rrerd su destruccidn como ocurre con los sistemas hasta
ahora usados. Otra ventaja de este dispositivo es que per-

nite mantener dentro de la cavidad del molde -27- la pre-
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8idn regulada del material inyectado durante el lapso

de tiempo preciso para llevar a buen fin la operacidn,
sin que se produzcan fugas de meterial por partes de
minime resistencia, ya que la minima resistencia esté
precisamente en el conjunto del molde y no en cualquier
intersticio del mismo. La referida presién wantenida
mientras desciende la temperatura -entre 0,5 y 2 segun-

dos, segun el tamafio de la pieza a terminar- asegurg un

perfecto acabado y evita la formacidn de depresiones pos-

teriores en las superficies por contraccidn, asi como

asegura una completa unificacidn entre la parte inyecta-

da y la porcidén de la pieza =46~ introducida en el molde
por dar tiempo a que el extremo o borde superior de las

paredes del envase a terminar, se funda suficientemente

para lograr una gsoldadura de tal calidad que resulte el

conjuﬂto una sola pieza.

La relacidn entre las superficies del émbolo
compensador -6l- y la pieza a inyectar, es fdcil de cal-
cular si se tiene en cuenta que la presidén gque el material
inyectado ejerce por centrimetro cuadrado, depende de la
presidén suministrada al émbolo -7- del inyector y de la
relacidn entre el didmetro del mismo y el del émbolo -6-
de la bogquilla inyectora. Como sea que sobre el émbolo
compensédor -ble actﬁa en esta éépecial disposicidn de
la mdgquina idéntica presidén que sobre el émbolo =T- del
inyector, la superficie del émbolo compensador -6l en
relacién a la seccidn recta de la superficie de la piesza,

deberd guardar la misma relacidn que el émbolo =6~ de la
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boquilla con respecto al émbolo -7-. Asi es tedricamen-
te, sunque en la préctica se produce una acusada varian-
te en menOs, debido al elevado indice de viscosidad que
conserva el pléstico fluidificado ylen consecuencia a la
elevada resistencia que ofrecen a su paso las paredes del
orificio de salida y de la colada hasta llegar al inte-
rior del molde; asimismo el resorte -20- de la boguills
inyectora contrarresta parcialmente y en forma creéiente~
a medida que avanza el empuje del émbolo =7-. Todos estos
factores negativos son causa de que se pueda disminuir
acusadamente ia superficie del émbolo compensador -6l-.
Sin embargo y en el proceso industrial corriente -sobre
todo cuando se deban fabricar envases de bastante didme-~
tro- no seria prdctico proveer & la mdquina de un émbolo
compensador de tanta superficie, gue seria causa de un
gran consumo ée aire comprimido en cada operacidn; por
ello se ha provisto a la médquina de un dispositivo que
permite mantener en el momento de inyectar una presidén es-
tatice sobre el émbolo compensador -6l- mucho mayor que
la del aire a presidn que sirve de fuente de energia al
conjunto, y cuyo dispositivo 10 componen el deplsito =66=,
valvula =69~ y émbolos =70~ =7l- y =72-, cuyo trabajo se
detalla a continuacidn: Al pesar el liguido 2 presidn pro-
vinente del depdsito -66-‘al interior del cilindro =67 el
émbolo compensador =6l= provoce el cierre del molde. Al
producirse el segundo tiempo en el ciclo de inyeccidn de
la méquina, se cierra el paso del ligquido mediante el ém-

bolo -70- que actiz sobre la vdlvulae -69- dispuesta en el
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conducto -68-; acto seguido se produce la inyeccidn que

origina une presién en el interior del molde gue al transe
mitirse al émbolo compensador -6l-, produciri demtro del
cilindro -67- una presidn mucho mayor que la del aire com-
primido que actia sobre todos los dispositivos motores de
la méquina; debido ello a lo reducido de su superficie en
relacidén con la que debiera tener; como consecuencia de la
diferencias de presiones, el 1iquido tenderd a retroceder
por cualquier lugar de minima resistencia y a este fin se
prevé efectivamente un lugar de menor resistencia consti-
tuido por un tercer émbolo -7l gobre cuyo émbolo actia
como potehcia la fuerza expansiva del -72-, cﬁya superfi-
cie es varias veces mayor que la del émbolo -7l=- produ-
ciéndose por tanto una multiplicacidén de su potencias equi-
valente, y por ello permitiendo nivelar una presidén mucho
mayor gue la del fluido inyector: sobre el émbolo ~72- ac-
tia la presidén del aire dursnte un intervalo de tiempo ma-
yor que sobre el émbolo =T70- e fin de lograr el efecto de-
seado. Al producirse uns sobrepresidn en el molde y al trans-
mitirse ésta & todo el sistema compensador, provocaréd el '
retroceso mayor o menor del émbolo =7l- y, como consecuen-
cia, un retroceso menor del émbolo compensador ~-6l- en
razdén inversa a las superficies respectives y en la medi-
da que la'sobrepresién se produce.

Asi dispuestoe los drganos de la mdquina, cuyos
movimientos vendrén gobernados convencionalmente por un
distribuidor o vdlvula de pasos miltiples de comstitucidn

adecuada, puede dividirse el trabajo en tres fases prin-
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Fage 18: Paso del aire a presidn al émbolo =58-

y de alli al recipiente =66- que se halla conectado en

gerie con él mencionado émbolo vy al cilindro -73-. Ello

es causa de los siguientes movimientos. Al originarse la
Presién en el émbolo -58- y como consecuencia desplazar-
se el mismo hacia afuera, transmite el movimiento por la
cremellera -5%— a la rueda dentada -56~, originado el gi-
ro del cubo -34- portador de los contramoldes =49-, si-
tudndose uno de ellos con la porcidén de envase a terminar
frente al molde exterior —el dnguio de giro es limitado
Por las mescas de la pieza =-60a- solidaria del eje =35-,
y el pestillo ~58- contenido en el cubo =34-. Al presio-
nar el aire comprimido sobre la superficie del 1liguido
contenido en el recipiente -66-, origina su paso al ci-
lindro ~67- a través del conducto =-68-, con lo que avan-
za el ébolo -6l- y origina el movimiento axial del cabe-
zal portador de los contramoldes , penetrando uno de los
mismos con la porcidn de(envase a terminar en la cavidad
de le pieza =27- del molde exterior, con 1o cual se sitie
en posicidén adecusda pare ser completado por inyeccidn-.
Es de notar que a pesar de que los émbolos =58- y -61-
reciben el impulso casi simultdneamente, en la prictica
el movimiento axial de acercamiento del conjunto al molde
exterior se produce con un clerto retraso, debido a que
estando el émbolo -58- y recipiente -66- conectados en se-
rie no alcaﬁza en el referido recipiente la presidn toda

la intensidad hasta que el émbolo =58~ ha efectuado todo
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el recorrido; ademds, siendo el movimiento del émbolo

-61= originado por el paso del liquido del recipiente
-66=~ al recibir la presidén por su superficie superior,
su avance es bastante mds lento que el del émbolo -58-,

que se verifica en una pequefla fraccidn de segundo, dan-

‘do tiempo por tanto a gue el cubo ~34- efectie el giro

antes de iniciarse el avance del conjunto. El paso del
aire & presion al cilindro =73~ asegura que el émbolo
=72=- no ietroceda al producirse la presién dentro del ci~
lindro -67-, y mantenga égte la minima capacided, conser-

véndose la superficie del cilindro del émbolo =7l~ ocupa-

~da por el nismo y- reservada para efectuar la compensacidn

de presiones en el momento de inyectar.

Page 28: Paso del aire comprimido al cilindro

-10- a los émbolos -30=- ¥y -31= y al émbolo -70-. E110 ori-

gina los siguientes.movimientos. La accidn del émbolo -11-
acerca ei dispositivo de inyeccidén y por tanto la boguilla
-5~ a la pieza =-26- del molde exterior, colocandose en po-
sicidn de inyectar. ILos émbolos =30= y -31- acercan las
mitades =28- y -29- de la porecidn partida del molde exte-
rior cerrando‘el mismo. El émbolo —%0-'cierra la védlvula
-65-, con lo que el liquido contenido en el cilindro del
émbolo compensador -6l- queda bloqueado en el mismo.

Tase 3%: El aire a presidn pasa al ¢ilindro -8-

10 gue origina la inyeccidn del material plastico fluidi-

ficado en el espacio libre entre las paredes de las pie2as
-27=28-20« y las del contramolde -49- portador de la par-

te de envase a terminar. Se mentendrd asi en reposo dursn~
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te breves instantes ~entre 0,5 y 2 segundos-, para man-

tener la presidn del material inyectado dentro del molde
el tiempo preciso segin se ha explicado. |

Al accionar la vdlvula o distribuidor de mando
en sentido contrario se origina primero el escape en el
pistén -8-, con lo que por accidén del resorte =20- retro-
cede el émbolo -7- del mismo; seguidamente el escape en
los cilindros de los émbolos =11=-30-31- y =70-, con lo
que se separa la bogquills -5~ de la pieza -26-, se abren
las porciones partidas del molde -28—Iy -2G- y se abre
la vdlvula -69-, y cesa el blogueo del liquido en el ci-
lindro del émbolo compensador -6l-; seguidamente el esca-
pe en el émbolo ~58-, en el recipiente -66- y en el cilin-
dro -73-, con lo que se situa el émbolo -58- en posicidn
de volver a actiar seguidamente por su retroceso, gracias
a8l dispositivo de pifiébn libre que posee la rueda dentada
-56=.' E1 1iquido vuelve a pesar el recipiente -66~ debido
2l impulso de los resortes -38-39-, separandose el cabe-
zal pOrfador de los contramoldes, con io que finaliza el
ciclo de inyeccidn, quedando la mdguina en punto muerto y
en diéposicién de iniciar otro cieclo.

En el momento oportuno durante el ciclo de in-
yeceidn, se actia sobre una vdlvula que comunice la pre-
sién al conducto =55-, provocando sobre el soporte =—42-
que sostiene la pieza ya terminada, el desplmamiento de
la pieza ~-50- y la entreda en el interior del envase ter-
minado gel aire a presidn con 10 cual es extraido del so-

porte automdticamente; 2l cesar la presidn la pieza ~50-
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vuelve & su lugar primitivo por medio de la tensidn del

resorte ~54-.

Se comprende que seran independientes dél obje-
to de la invencién las formas y dimensiones de cada una
de las partes constitutivas de la mdquina, piezas que de-
ban acabarse con la misma, tipo de Organos de mando de los
diversos movimientos y, en general, todos cuantos deta-
lles accesorios puedan presentarse, siempre gque no apar-

ten al conjunto de su esencialigagd.

NOTaA&

Se reivindica como objeto de la presente ﬁaten»
te de invencidn:

1. Mdquina pars la inyeccidén de materiales pldse
ticos con presidn compensada, dotada de un bastidor deter-
minado por dos barras paralelas, reunidas por sus extre-
mos por iravesafios de posicidn regulable a voluntad, so-
bre cuyo bastidor quedan dispuestos el cabezal inyector,
la pieza portamcldes y el cabezal portador de las piezas
a terminar y contramoldes, que se caracteriza esencialmen-
te por el hecho de que el cabezal inyector estéd integrado
por una boguilla de inyeccidn, montada solidaria de un
soporte deslizante exialmente y cuyo émbolo inyector que-
dé dotado de un resorte para retorno automédtico a la posi-

cidn de reposo, quedando unido el cilindro de dicho émbo-
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lo inyector a otro cilindro, cuyo émbolo es fijo y solida-

rio de uno de los travesafios del bastidor, a fin de gober-

‘nar el accionamiento en avance del grupo inyector, al es-

tablecer presidn en el interior de dicho cilindro, gquedan-
4o asimismo el soporte deslizante portador del grupoc in=-
yector dotado de resortes de retorno automdtico, una vesz
realizada la inyeccidn.

2. Méguina para la inyeccidn de materiales plds-
ticos con presidén compensada, segin la reivindicacidén an-
terior, que se caracteriza por el hecho de yue la pieza
portamoldes esta integrade por dos soportes, distanciados
por piezas de anchura regﬁlable a voluntad y de 1l0s cua-
les uno es portador de la pieza que constituye la boca
de aplicacidén de la boquilla inyectora y el otro del mol-
de propiamente dicho, gquedando dispuestos sobre este Ulti-
mo eventualmente los Eomponentes partidos del molde, des-
tinados a la formacidn de roscas, prominencias, depresio=- '
nes o accidentes andlogos de las piezas a terminar que

exijan tal composicidn del molde, cuyos componentes son

accionados neuméticamente en sus movimientos de cierre, a

través de sendos émbolos conectados a 1los mismos y cuyos
vastagos estén sometidos a la accidn de resortes para aper-
tura automdtica una vez realizada la inyeccién.

3. Mdguina para la inyeccidén de materiasles plds-
ticos con presidn compensada, segun la reivindicacién 1,
que se caracteriza por el hecho de que el cabezal porta-
dor de las piezas a terminar estd comstituido por un cu-
bo giratorio alrededor de un eje transversal con respecto

al bastidor y accionado en sus movimientos de giro per un
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mecanismo relacionado con el circuito neumatico de la

maquina, cuyo cabezal estéd montado deslizante axialmen~
te, contral accidén de resortes adecuadamente dispuestos
para retorno sutomitico a la posicidén de reposo, siendo
portador el mencionado cubo de una serie de soportes ra-
diales para las piezas a terminar y que presentan como
parte terminal la forma o contramolde correspondiente,
quedando accionado en los movimientos de avance dicho ca-
bezal a través de un émbolo compensador gque se desliza
por el interior de un cilindro conectado 2 un dispositi-
vo de presidn estética para el momento de la inyeccién.

4. lMéquina para la inyeccidén de materiales plds-

ticos con. presidn compensada, segin las reivindicaciones 1

¥ 3, que se caracteriza por el hecho de gque el dispositivo
de presién estdtica felacionado con el émbolo compensador

de acercamiento de las contramoldes ¥y piezas a terminer

‘esté constituido por un depésito lleno de un ligquido in-

comprensiﬁle sobre el que actia el circuito neumdtico de
la méquina, cuyo depdsito se halla conectado al cilindre
del émbolo compensador a través de un corto conducto en
el que se halla intercalada una valvula de paso con resor-
te de retorno, quedando asimismo conectado a dicho cilin-
dro el de un éwbolo e pequefio didmetro, unido a otro de
didmetro mayor gue recibe la presidén neumdtica, constitu-
yendo as{ un multiplicador de presidn.

5. Mdquina para la inyeccidén de materiales plds-
ticos con presidn compenseda, segin las reivindiceciones 1

¥ 3y que se caracteriza por el hecho de que los soportes
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de las piezas a terminar estdn comstituidos ventajosamen-
te por cuerpos tubulares, acoplados sobre el cubo girato-
rio del cabezal correspondiente, sobre cuyos cuerpos se
montan aquellas piezas a terminar, quedando rematados di-
chos cuerpos soporte tubulares por una cabeza en la forma
correspondients, que se prolonga en un cuerpo deslizante
Por el interior de los soportes y presenta un resorte de
cierre automatico, de la cabeza citada contra el extremo
o boca de los soportes tubulares, 10s cuales estén conec-
tados con el circuito neumético, constituyendo un disposi-
tivo expulsor automatico de las piezas terminadas, una vez
finalizada la inyeccidn y hecho girar una fraccidén de vuel-
ta el cabezal.

6. Miquina para la inyeccidén de materisles plds-
ticos con presidén compensada.

-La presente memorie consta de veintidds hojas
foliadas escritas a médquina por una sola cara,

Barcelona, 10 de noviembre de 1962
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