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"PROCEDIMIERTO E INSTATACION PARA EL
MOLDEO POR INYECCION DE MATERIAL
SINIETICO ENDURECIBLE".

MASCHINENFABRIK UND GIESSEREI NETSTAL AG. ’
entidad sviza, residente en : NETSTAL,

Ennetbachstrasse (Glarus), Suiza.

Contrario a los materisles sintéticos
termopldsticos, los asf{ llamados duroplastos sélo
se pueden trabajar con dificultad en las méquinas
de moldeo por inyeccidn sutomdtica que inyectan

el material de moldeo desde un cilindro licuefica-
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dor directamente en ol molde. Esto o3 especialmen-
te debido & que, despuds del proceso de inyeccidn,
la "magarota" se ha de sacar totalmente y en forma
limpia del cilimdro de licueficecidn o de inyeceidn.
Después del proceso de inyeccidn se han de expulsar

por lo tanto la pieza moldeada y el as{ 1lamado pla-—

" tillo de inyeccidn. En un procedimiento conocido de

esta clase se produce el platillo de inyeccidn en el
mismo cilindro de licueficacidn y ésto de manera que,
al retroceder el émbolo de inyeccién, Se arranca de
la pieza moldeada y al mismo tiempo es retrocedido
en el cilindro de inyeccidn hasta una abertura de
expulsidn prevista en este Wltimo, después de lo cual,
mediante medios aparte, se separa del émbolo y se ex-
pulse a través de la mencionada absrtura. S6lo enton-
ces se abre el molde de dos piezas y se expulsa la
pieza moldeada. Por una parte se ha de hacer el pla-
tillo de inyeccién, bajo empleo de masas relativa~
mente grandes, tan fuerte de manera que durante la
embolada de retroceso del émbolo de inyeccidn asien-
‘e impecablemente en este Wltimo y no se suelte pre-
maturamente de este Qltimo y, por oira parte, repre-
sentan los medios de expulsidn adicionales un gesto
constructivo bastante considerable.

El procedimiento, segin la presente inven-
cion evita estos incomvenientes; pera esta finalidad
Se caracteriza, porque el platillo de inyeccidn se
produce con upna dimension radial mayor que el cilin-
dro de inyeccidn, fuera de este ultimo, y se fija

pasajeramente a una parte del émbolo de inyeceidn,



5.

10.

15.

20.

25.

30,

que sobresale del cilindro despuds del proceso de
inyeccidn, despuds de lo cual, al separar el molde
del cilindro de inyeceidn, se arranca de la pieza
moldeeda y se deje lateralmente libre y a contima-
cidn, mediante retroceso del émbolo, se suslte de
este ultimo y de esta manera es sutomdticamente:ex-
pulsedo. EL platillo de inyeccidn se mantiens, por
lo tanto, en descanso hasta que por el retroceso del
émbolo es separado forzosamente de este Wltimo y de
esta mapere e expulsado; como se suprime un retro-
ceso del platillo de inyeccidn por el cilindro de
inyeceidn, y por lo tanto, no estéd expuesto a ringin
esfuerzo, se puede mantener relativamente débil em-
pleando muy poca mesa de inyeccion. Es imposible que
se atasque el platillo de inyeccidn en el cilimiro y
no se precisa de ningin medio de expulsidn indepen-
diente.

Ta instalacidn, que forma asimismo objeto
de la invencidn, pera la reaslizacién del mencionado
procedimiento se caracteriza porque el molde, en di-
reccidn axial del eilindro de inyeccién, estd dispues
t0 de manera que se puede separar de este ﬁltimo, PO~
seyendo el lado dirigido hacia el ecilimdro de inyec~
cidn de la mitad del molde, adyacente a este cilin-
dro, un escote que sirve para la formacidn del pla-
tillo de inyeccidn, cuya dimensidn radisl es superior
a la del taladro del cilindro de inyeccidn, mientras
que en la parte de la cabeza del ambolo de inyeceidn
ge ha previsto una pieza de sujecién recortada hacia

atrds para el platillo de inyecciodn que, en la posi-
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cién final de inyeccidn del émbolo de inyeccidn,
penetra en el mencionado escote.
A conmtimacidn se describe con més detalle
el procedimiento de la presente invencidn, a base
- B < del dibujo adjunto, que representa un ejemplo de eje-
cucion de una instalacidn que forma esimismo objeto
de la invencion para la reelizacion del procedimien~
to, Muesfran:
La figura 1 en corte axial verticsl, el
10. dispositivo de prensado por inyeccion en distintas
fages del proceso de inyeceidn, y
La figura 2 en escala mayor y en corte axial
uns parfe del dispositivo, segin la figurs 1 después
de la separacidn del molde y del cilindro de inyeccidn.
15, ' Bl dispositivo de moldeo por inyeccidn dibu-
jado posee una carcase de sistema hidraulico 1 con ta-~
ladro cilindrico, apoyado sobre una base de méquina
" no mostrado, y en el oual se gufa un émbolo de traba-
jo 2. Les védlvulas de mando del émbolo de trabajo 3
20. en la carcasa 1 estan representadas esquemdticamente
en la figura 1 y denominsdas con 3. la barra de émbo-
1o 4 del émbolo de trabajo 2, que sobresale de la car
casa 1, 1leva como prolongacidn coaxial un émbolo de
inyeccidn 5 que se gula en el taladro de un cilindro
25. de plastificacidn e inyeccidn 6. El cilindro de in—l
yeceion 6 estd sujetado en una placa de sujecidn fi-
ja 7 y posee un disco frontal 6a que sobresale de es-
ta Ultima. A través del disco frontal 6a desemboca un
canal de carga 8 en el taladro del cilindro de inyec-

30. cidn 6; sobre el canal 8 se ha colocado un embudo de
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cargae 9. Sobre barras de guia 10, sujetadas en la
parte fija de le instalacidn, se ha alojado un mol-
de 11, 12 de dos piezas en posicidn perpendicular con
relacidn al eje del cilindro de inyeceidn 6. En el
ejemplo dibujado estan previstos los huecos del molde
directamente en las placas del molde 11 y 12; estos
huecos pueden, sin embargo, estar tambidn dispuestos
en elementos recambiables especiales, La placa fron-
tal 11 estd conectade con una placa de cierre 13,
mientras que la placa de cierre necesaria en el otro
lado del molde estd formade por el disco frontel 6a
del cilindro de inyeccidn 6., En una abertura cemtral
de la placa de cierre 13 se ha dispuesto un expulsa-
dor 15 para las piezas moldeadas que se acciona por

una barre 14. En la placa de molde 12 se han previs-

- to canales de "mazarota" 16 (figura 2) qué conducen

haecia los huecos del molde, que sSe ensanchan hacia
el lado de inyeccidn en forma cdnice y desembocan en
un escote frontal comin 17 del lado de la placa de
molde 12 dirigida hacia el cilindro de inyeccién. La
placa de molde 12 esta conectada por una parte con
la place de molde 11 y por otra parte con el disco
frontal 6a a través de las barres de acoplamiento 18
con movimiento axial limitado. El dispositivo de mo-
viniento para las placas de molde 11, 12 no esté re-
presentado en el dibujo. Se ha de observar ademée que
el cilindro de inyeccion 5, en su lado frontal dirigido
hacia el molde, tiens un saliente 5a algo mas reducido
en didmetro y recortado cénicamente en la parte de

atrds, que en la posicidn delantera del émbolo 5 (f£i-
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gura 2 y posicidn b y ¢ en figura 1), cuando el la-
do frontal de este ultimo estd al ras con la super-
ficie frontel dirigida hacia el molde del disco fron
tal 6a del cilindro de inyeccidn 6, penetra en el os
cote 17 de la placa frontel 12. Como se aprecia por
ol dibujo, el didmetro del escote circular 17 es al-
go mayor que el didmetro del teladro del cilindro de
inyeccion.

Con el dispositive descrito se efectia el
procedimiento de moldeo por inyecciodn para la fabri-
cacidn de piezas moldeadas de material sintético du~
roplast en la forma siguiente: La posicidn de partida
estéd representade en la figura 1 en a). ELl molde estd
cerrado y asienta contra el disco frontal 6a del ci-
lindro de inyecéién 6, mientras que el émbolo de tra-
bajo 2, o bien el émbolo de inyeccidn 6, se encuentra
en su posicidn final trasera (en el dibujo a la dere-
cha). A través del embudo 9 y el canal 8 se introduce
el materiel sintfico (por ejemplo, previamente calen-
tado) (en polvo o gramilado) en la dosificacidn de-
seada dentro del taladro del cilindro de inyeccidn 6.
Este cilindro estd provisto de medios de calefaccidn
no mostrados, A contimacidn se mueve el émbolo de
trabajo 2 y con ello también el émbolo de inyeccidn
5 hacia adelante (en el dibujo hacia la izquierda)'
con 10 que la mase de material sintético inbtroducida
se comprime y plastifica. El émbolo de inyeceidn que
se mueve hacia adelante 5 prensa a contimuacidn la
masa de material sintético plastificada, a través del

escote 17 ¥y los canales 16, a los huecos del molde de
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las placas de molde oprimidas una contra la otra.
Como al final de la embolade de inyeccidn del émbo-
lo de inyeccidn 5, como ya se he mencionado, el la-
do frontel de este émbolo se encuentra al ras con
el plano de desembocadure del taladro en el cilindro
de inyeccion (posicidn b en la figura 1) ha desplaza
do el émbolo de inyeceidén 5 la mesa de material sin-
tético totelmente fuera del teladro del cilindro de
inyeceidn, Después de endurecer le masa sintética se
ha formado el platillo de inyeccion en los canales

6 debajo del escote 17 que rodea el saliente 5a del
émbolo 5 que, por lo tanto, se encuentra totalmente
dentro de la placa de molde 12. A comtimacion se
mieve, por el dispositivo de movimiento no mostrado,
la placa de cierre 13 en el sentido de abrir el mol-
de, en el dibujo hacia la izquierda. La placa de cie-
rre 13 y por lo tanto, la placa de molde 11 unida a
ella se mueve en el trayecto de holgura permitida por
las barras de acoplamiento 18 alejdndose de la placa
de molde 12, con lo que se abre el mencionado molde.
Al seguir retrocediendo la placa de cierre 13 arras-
tra la placa de molde 11, tembién la placa de molde
12, mediante las barras de acoplamiento 18 previstas
entre estas placas, con lo cual la placa de molde 12
se desplaza alejandose del disco frontal 6a del ci-
lindro de inyeccion 6 en el trayecto permitido por
las barras de acoplamiento 18 previstas entre las
piezas 12 y 6a (figure 2 y posicidn ¢ en la figura
1). Durante este recorrido de retroceso de la placa

de cierre 13 se arranca, por una parte, por el movi-
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. miento hacia atras de la placa de molde 12 del dis-

co frontal 6a, el platillo de inyeceidn "x" asentado
fijamente sobre el saliente recortado 5a del émbolo
de inysceidn, de las piezas moldeadas y que quedan
en los huecos del molde, y por otra parite acciona la
barra 14 el expulsador 15 cuyos vastagos expulsan
ahora las piezas moldeadas fuera del molde abiexrto.
Por el movimiento hacia atrds de la placa de molde
12, alejandole del disco frontal 6a, no sélo se
arrancd el platillo de inyeceidn "x" de las piezas
moldeadas, sino que también se dejé lateralmente li-
bre. Si shora, en ulterior proceso de trabajo, el
émbolo de trabajo 2 y por lo tanbo, el émbolo de in-
yeccion 5 se retorna a su posicidn de partida (en el
dibujo a la derecha) emtonces el platillo de inyec-
cion "x" en el lado frontal del disco fromtsl 6a del
cilindro de inyeccidn, es extraeido del saliente 5a
en dicho émbolo de inyeccion 5 y de esta manera se
expulsa (posicidn d en la Tigura 1).

El proceso de moldeo por inyeceidnm, que se
efectia con el dispositivo deserito, consiste por lo
tanto, fundamentelmente en que el platillo de inyec~
cidn "x" se produce con una dimensidn rediel meyor
que el taladro del cilindro de inyeccidn 6 totalmern-
te fuera de este Wltimo ¥ se sujeta por el émbolo de
inyeceidn 5 hasta que, mediante el retirado de las
plezas moldeadas "y", se separa de éstas y queda la-
teralmente libre, después de lo cual, sl retroceder
el émbolo de inyeceidn 5, automdticamente se separa

de este: iltimo y queda de esta manera expulsado. El
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dispositivo necesario para la realizacidn del pro-
cedimiento ha de poseer, por lo tanto, un escote
fuers del cilindro de inyeceion, gue se encuentra
en el molde mismo, para dicho platillo de inyec-
cibn, cuyo didmetro sea superior al del taladro del
ciliniro de inyeccidn y en el cual penstre un apén-
dice de sujecidn del émbolo de inyeccion para el
platillo de inyeccidn cuando este émbolo asume su
posicidn de final de inyeceidn.

El dispositivo descrito no sdlo es senci-
110 en su construceidn y seguro en su funcionamiento,
8ino que hace posible .disponer el cilindro de inyec-
cion £ijo en la maquina y con lo cual, al cambiar la
méquina & otras piezas moldeadas, sélo se han de cam
biar los moldes o sus elementos, pero no también el
cilindro de inyeccidn como es el caso en las ejecu—
ciones conocidas en las cueles el cilindro de inyec-
cidn forme una unidad con la mitad del molde adyacente,

-NOTA -~

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la maneras de realizarlo en la préc
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas, son susceptibles de modifica~
clones de detalle en cuanto no alteren su principio
funiamental, siendo lo que comstituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente de
Introduceidn, por 10 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO
E INSTATACION PARA EL MOLDEO POR INYECCION DE MATE-
RIAL SINIETICO ENDURECIBLE"; caracterizaniose por

lo siguiente:
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18,~ Procedimiento para el moldeo ﬁor

inyeccidn de materiel sintético endurecible, co~
racterizado porque el platillo de inyeccidn se pro
duce con una dimensidn radial mayor que el ciline
dro de inyececidn, fuera de este Ultimo, y se fija
pasejeramente a una parte del émbolo de inyeccidn
que sobresale del cilindro despuds del proceso de
inyeccidn, después de lo cual, al separar el molde
de inyeccién del cilindro ds inyeccién, Se arranca
de la pieza moldeada y se deja lateralmente libre y
8 continnacidn, mediante retroceso del émbolo, se
suelta de este Wltimo y de esta manera es automdti-
camente expulsado.

28,. Instalacidn para la realizacion del
procedimiento, segin la reivindicacion 12, caracte-
rizedo porque el molde, en direccion axial del ci-
lindro de inyeccidn estd dispuesto de menere que se
pueda separar de este Wltimo, poseyendo el lado di-
rigido hacia el cilindro de inyeccidn de la mited

del molde adyacente a este cilindro, un escote que

.8irve para la formacidn del platillo de inyeccidn,

ouye dimensidn redisl es superior a la del taladro

del cilindro de inyeccidn, mientras que en la parte
de la cabeza del émbolo de inyeccidn se ha previsto
una pieza de sujecidn, recortada hacia atras, que en
la posicidn final de inyeccidn del émbolo de inyec—
cidn penetra en el mencionado escote.

38,~ Instalacidn, segin la reivindicacion
28, caracterizedo porque una mitad del molde, diri-

gifa hacia el cilindro de inyeccidn fijo en un lugar,
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estd conectada por una parte con el cilindro de in-
yeccidn y por otra parte con la otra mitaed del molde,
cade vez a través de un juego de barras de acoplamien
t0 que permiten una separacidn axialmente limitada de
una de las mitades del molde del cilindro de inyec-~
cidn y de la otra mited del molde de esta mitad del
molde.

48 .~ Thsteldeidn, segin la reivindicacidn
38, caracterizado porque la pieza de sujecidn en el
extremo fromtal del émbolo de inyeccidn estéd recor-
tada conicamente hacia atrés quedando el extremo
frontal mencionado, en la posicidén final de inyeccion
de este Ultimo, al ras con el plano de desembocadura
del taladro del cilindro de inyeceidn. '

58,-"Procedimiento e instalecidn para el
moldeo por inyeccidn de material sintético endure-
cible"; tal y como queda substancialmente deserito
en la presente Memoria e ilustrado en el dibujo ad-

junto.

tas a méqui”- carsg.
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