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"Perfeccionamientos en d isp ositiv o s de 

seguridad en una máquina para moldear 

por Inyección m ateriales s in té tic o s ."

MASCHINENFABRIK UND GIESSEREI NETSTAL AG., 

entidad su iza , residente en: N etsta l, SUIZA.

El objeto de l a  presente invención es un 

d ispositivo  de seguridad en una máquina para moldear 

por inyección m ateriales s in té tic o s , que muestra una 

primera placa de molde aooionable con relación  a una 

5. p laca  de apoyo y una segunda placa de molde lim itada



mente móvil con relación  a un yugo soporte. Con ta le s  

d isp o sitiv o s de seguridad se quiere lo g rar , como es sab i­

do, una protección del molde de inyección contra daKos ó 

destrucción que pudieran se r  provocados por ob jetos que 

antes de cerrar totalmente e l molde pudieran quedar en­

ganchados entre ambas partes del molde; t a le s  ob jetos sue 

len se r  por ejemplo, p iezas moldeadas no expulsadas to ta l  

mente, re sto s de piezas moldeadas ó de m aterial de inyec­

ción ó también herramientas ó s im ila re s . Los d isp o s it i­

vos de seguridad conooidos de e s ta  c lase  poseen medios de 

conexión e léo trlcos que, a l  encontrarse e l molde cerrado 

en forma im perfecta, interrumpe e l cirouito  de l a  corrían 

te  de mando del accionamiento de l a s  p lacas del molde.

La p rin cipal desventaja de l a s  ejecuciones co 

nocidas de estos d isp o sitiv o s de seguridad co n siste , en 

que cada variación de l a  a ltu ra  de montaje del molde im­

p lic a  un nuevo a ju ste  de lo s  medios de conexión, ya que 

en e llo s  lo s  recorridos de conexión depende de e s ta  a ltu ­

ra  de montaje. Esta desventaja se  ev ita  en e l d isp o s it i  

vo de seguridad según l a  presente invención debido a que 

se ha dispuesto un primer interruptor en e l yugo soporte 

de l a  segunda placa de molde, que se acciona por un miem­

bro de conexión previsto en e sta  segunda p laca de molde, 

mientras que un segundo interruptor se ha dispuesto en l a  

p laca de apoyo de l a  primera p laca de molde, que se accio 

na por un miembro de conexión previsto  en e s ta  primera 

p laca de molde, abriéndose e l primero de lo s  interrupto­

re s , que e stá  cerrado cuando e l molde e s tá  ab ierto , cuan­

do l a  segunda placa de molde durante e l recorrido de t r a ­

bajo de l a  primera placa de molde accionada, es a rra stra ­



da por e sta  últim a en un trayecto de recorrido previamen­

te  determinado, mientras que el segundo interruptor, que 

e stá  abierto cuando el molde e stá  abierto,, c ie rra  cuando 

l a  primera placa de molde ha recorrido un trayecto previa 

mente determinado de su recorrido de trab a jo , y se han 

previsto medios que interrumpen e l c ircu ito  de l a  corrien 

te  de mando ouando ambos interruptores están abiertos du­

rante un periodo de tiempo previamente determinado.

Como a l  variar l a  a ltu ra  de montaje del molde 

también se ha de modificar l a  posición de l a  placa de apo 

yo y con e llo  toda l a  unidad de c ierre  del molde, se man­

tiene constante e l recorrido de l a  p laca de molde acciona 

da, que determina e l c ierre  y l a  abertura de lo s  ín ter rujo 

to re s, siendo innecesaria una nueva graduación del dispo­

sit iv o  de seguridad.

En e l dibujo adjunto se ha representado en 

forma esquemática un ejemplo de ejecución del d ispositivo  

de seguridad según l a  presente invención, en l a  que:

La F lg . 1, es una v is ta  la te r a l  en forma es­

quemática de l a  unidad de molde y de c ie rre  con interrujo 

to res de seguridad en una máquina para moldear por inyec 

colón m ateriales s in té tic o s , y

Las F ig s . 2a, 2b y 2o, representan esque­

máticamente una fa se  de l a  posición del oircuito de l a  

corriente de trabajo del d ispositivo  de seguridad.

Según l a  F ig . 1, l a  unidad de molde y de cié 

rre de l a  máquina para moldear por inyección m ateriales 

s in té tico s posee, en forma en s i  conocida, una placa de 

apoyo 2 f i ja d a  sobre barras soporte 1; un mecanismo de 

palancas acodadas 3 e stá , por una parte, conectado median
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te  brazos 4 a través de un cabezal de unión 5 con un meca­

nismo de accionamiento, no representado en la s  figu ras y, 

por o tra  parte , a través de brazos 6, con l a  plaoa de mol 

de accionable 7 . Sobre l a s  barras soporte 1, se ha d is­

puesto además una segunda placa de molde 8, limitadamente 

móvil, en e l a s i  llamado recorrido de trabajo  (algunos mi 

lim etros) a l a  que se le  ha adjudicado un yugo soporte 9 

fijad o  sobre l a s  barras soporte 1 . Un brazo 10 que so­

bresale de l a  p laca de molde 8 l le v a  un primer interrup­

to r  que se acciona por un to m illo  de tope graduable 12 

que se encuentra en un soporte 13 sujetado a l a  p laca de 

molde 8. Con e l molde ab ierto , es d ec ir , oon l a  p laca 

de molde 8 sin  carga, e l to m illo  de tope 12 mantiene lo s  

contactos del interruptor 11 cerrados. En l a  p laca de 

apoyo 2 se ha fijad o  otro interruptor 14 que se acciona 

por una leva de conexión 15 su jetada a l a  palanca acodada 

adyacente 3. Con e l molde ab ierto , l a  leva de conexión 

15 deja l ib re  a l interruptor 14, de manera que sus contac 

tos están abierbos.

Como muestra l a  F ig . 2a, se encuentran estoa . 

contactos 11  y 14 en paralelo  en e l  c ircu ito  de corriente 

de seguridad; s i  este  c ircu ito  e stá  cerrado se puede ce­

rra r  e l c ircu ito  de corriente de mando para e l mecanismo 

de accionamiento de l a  p laca de molde 7; s i  e l c ircu ito  

de corriente de seguridad e stá  s in  embargo abierto duran­

te  un intervalo de tiempo previamente determinado, e stará  

también interrumpido el a s i  llamado circu ito  de corriente 

de mando y por lo  tanto desconectado el mecanismo de t r a ­

bajo . Con e l molde abierto e stá , como se  aprecia en l a  

F ig . 2a, cerrado e l interruptor 11, mientras se mantiene



abierto e l interruptor 14. El c ircu ito  de corriente de 

seguridad e stá  por lo tanto cerrado a través del interrug 

to r  11. Para cerrar e l molde se mueve l a  p laca de molde 

7 por e l mecanismo de palancas aoodadas hacia l a  placa de 

molde 8.  El interruptor 14 y l a  leva de conexidn 15 es­

tán graduadas entre s i  de manera que e l interruptor 14 sd 

lo se c ie rra  cuando el recorrido de cierre de l a  p laca de 

molde 7 haya efectuado un trayecto de manera que, con y 

en un proceso de cierre sin  impedimento alguno, l a  placa 

de molde 7 empuje contra l a  p laca de molde 8 y mueva é sta  

en un pequeSo recorrido (que es un múltiplo in ferio r  a l  

recorrido de ruptura previsto para esta  p laca de molde 8) 

por ejemplo, en un 1 mm. hacia e l yugo soporte. Por o tra  

parte están ajustados e l interruptor 11 y e l to m illo  de 

tope 12 entre s i  de manera que e l interruptor 11 abra cuan 

do l a  p laca de molde 8 se haya movido en un trayecto b a r ­

c ia  e l yugo soporte 9 que sea igu al d algo in fe r io r  a l  re 

corrido de desplazamiento de l a  p laca de molde 8 menciona 

do para e l c ierre  del interruptor 14 (es d ecir , por ejem­

plo , igu al d in fer io r  a 1 mm.) En un proceso de o ierre

sin  impedimentos se acciona por lo  tanto e l interruptor 

14 simultáneamente d un intervalo de tiempo muy brevemen­

te  atrasado con relacidn a l interruptor 1 1 ; éste interva­

lo de tiempo de conexidn previsto eventualmente debe en 

todos lo s  casos ser  in ferio r  a l  intervalo de tiempo de co 

nexidn según e l cual lo s  medios de conexidn previstos res 

ponden en e l sentido de interrumpir e l  oircuito de oorrlen 

te  de mando. Cuando, por lo tanto, e l proceso de oierre 

se d e sarro lla  sin  impedimentos, es d ecir , cuando entre la s  

p lacas de molde no se encuentre ningún cuerpo extraño que



5 .

10.

15.

20.

2? .

30.

adelante e l momento de apertura del in terruptor 1 1 , no se 

interrumpe e l mecanismo de accionamiento de l a  p laca de 

molde 7 y éste  puede r e a liz a r  su carrera de c ie rre  h asta  

e l f in a l ; en lugar del interruptor 11  en este  caso (como 

muestra F ig . 2) e l  interruptor 14 mantiene cerrado el c ir  

cuito de corriente de seguridad. S i  por e l contrario se 

encuentra un cuerpo extraHo (en e l  ejemplo de trayectos 

de interrupción mencionados de por ejemplo, 0,06 mm. de 

espesor) entre l a s  p lacas de molde 7 y 8, entonces l a  p ía  

ca de molde 7 transmite su movimiento de c ie rre  a través 

de este  cuerpo extraHo sobre l a  p laca de molde 8 de mane­

ra  que e sta  últim a se mueve antes, de como se r ia  e l caso 

de no haber interrupciones, en e l  sentido de ab rir  e l  in­

terruptor 11. De e sta  manera aumenta también e l interva­

lo  de tiempo (ambos interruptores 1 1 , 14 ab iertos según 

F ig . 2c) entre l a  apertura de este  interruptor 11 y e l 

c ierre  del interruptor 14 que se efectúa después de alean 

zar e l recorrido de c ie rre  previamente determinado en l a  

p laca de c ie rre  7 , lo que tiene como consecuencia que ac­

túe e l medio de desconexión é interrumpa el c ircu ito  de 

corriente de mando del mecanismo de accionamiento. Aquí 

es de observar que, a pesar de e s ta  desconexión, l a  p laca 

de molde 7 se sigue moviendo debido a su energía c in ética  

de manera que e l interruptor 14, aunque retrasado , también 

c ie r ra ;e s te  movimiento u lte r io r  se efectúa, sin  embargo, 

sin  l a  elevada presión de c ie rre , que en otro caso se for­

ma, de manera que se  ev ita  totalmente una destrucción ó un 

daño en lo s  moldes.

De lo  que antecede se aprecia que l a  apertura 

del interruptor 11 se r e a l iz a  más pronto contra más grueso



gea e l cuerpo extraño que se encuentra entre l a s  p lacas 

de molde, mientras que el c ierre  del interruptor 14 sólo 

se puede re a liz a r  cuando l a  p laca de molde aocionada ha­

ya realizado un recorrido previamente determinado.

La desconexión de l a  máquina depende por lo tanto sólo de 

sobre pasarse un intervalo de tiempo previamente determi­

nado entre lo s  dos accionamientos de lo s  interruptores y 

no de l a  a ltu ra  de montaje del molde; s i  este  intervalo 

de tiempo es sobrepasado, aunque sea en una magnitud pe­

queñísima. se interrumpe e l circu ito  de corriente de man­

do y se interrumpe l a  formaoión de l a  presión de cierre 

que pudiera ocasionar un daño en e l molde por cuerpo ex­

trañ o .
N O T A

D escrita suficientemente l a  naturaleza del 

invento, a s i  como l a  manera de rea liz a rlo  en l a  práctica , 

debe hacerse constar que la s  d isposiciones anteriormente 

indicadas son susceptib les de modificaciones de d eta lle  

en cuanto no alteren  su prinoipio fundamental; también 

se haoe constar que e l invento se re fie re  a una s o l ic i­

tud de patente presentada en Suiza, con fecha 14 de sep­

tiembre de 1965, námero O 12831/6?, acogiéndose por lo  

tanto, a lo s  beneficios que conceden lo s  Convenios Inter 

nacionales en vigor, siendo lo que oonstituye l a  esencia 

del referido invento y por lo que se so l io it a  Patente de 

Invención por 20 años en España, sobre: " PERFECCIONAMIEN 

TOS EN DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD EN UNA MAQUINA PARA MOL 

DEAR POR INYECCION MATERIALES SINTETICOS"; caracterizán- 

dose por lo sigu ien te :

1 .— Perfeccionamientos en d isp ositiv o s de



seguridad en una máquina para moldear por inyección mate­

r ia le s  s in té tic o s , p rov ista  de medios de conexión e lé c tr i  

eos que, a l no e sta r  perfectamente cerrado e l molde, in te 

rrumpe e l c ircu ito  de l a  corriente de mando del acciona­

miento de l a s  p lacas del molde, caracterizados porque se 

dispone un primer interruptor en e l yugo soporte de l a  se 

gunda plaoa de molde, que se acciona por un miembro de co 

nexión previsto en e sta  segunda p laca de molde, mientras 

que un segundo interruptor se dispone en l a  p laca de apo­

yo de l a  primera plaoa de molde, que se acciona por un mi 

embro de conexión previsto en e sta  primera plaoa de molde, 

abriéndose el primero de lo s  in terruptores, que e stá  ce­

rrado cuando el molde e stá  ab ierto , cuando l a  segunda p ía  

ca de molde durante el recorrido de trabajo  de l a  primera 

placa de molde accionada es arrastrad a por é sta  últim a en 

un trayecto de recorrido previamente determinado, mien­

tra s  que el segundo interruptor, que e s tá  abierto cuando 

el molde lo e stá  igualmente, c ie rra  l a  primera p laca de 

molde ha recorrido un trayecto previamente determinado de 

su recorrido de trab a jo , y se han previsto medios que in­

terrumpen a l c ircu ito  de l a  corriente de mando cuando am­

bos interruptores estén ab ierto s durante un periodo de 

tiempo previamente determinado.

2 .-  Perfeccionamientos, según l a  reiv in dica­

ción 1 , caracterizados porque a l disponerse e l d isp o s it i­

vo de seguridad para el interruptor previsto en l a  plaoa 

de apoyo se acciona por una leva  de conexión dispuesta en 

una palanca acodada mientras que e l interruptor previsto 

en e l yugo de apoyo se acciona por un to rn illo  de tope 

graduable que se s itú a  en l a  segunda placa de molde.
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3 .-  Perfeccionamientos, según l a  reivindica­

ción 2, caracterizados porque el segundo interruptor y su 

leva de conexión se gradúa entre s i  de manera que, a l  rea 

l iz a r se  e l proceso de c ierre  del molde sin  impedimento a l 

guno, l a  segunda placa de molde se desplaza por l a  prime­

ra  placa de molde en una magnitud hacia e l yugo de apoyo 

que es un múltiplo menor que el recorrido de ruptura pre­

v isto  para e sta  p laca de molde, mientras que el primer in 

terruptor y e l to m illo  de tope se gradúa entre s i ,  de ma 

ñera, que e l trayecto de reoorrido a re a liz a r  por l a  se­

gunda placa de molde para conectar e l primer interruptor 

sea igual ó menor a l  mencionado recorrido de desplazamien 

to de l a  segunda p laca de molde.

4 .-  "Perfeccionamientos en d isp ositivos de se 

guridad en upa^máquina para moldear por inyección materia 

le s  s in té t ic a s " : "bal y como a sustancialmente descri­

to en l a  pressate m trado en el dibujo adjun­

to .
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