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"procedimiento y aparato para la fabricacidn de

piezas moldeadas de material termopléstico"
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Falloifante: WASCHINENFABRIK UND GIESSEREI NETSTAL AG., enti=-

dad suiza, residente en Netstal, Suiza,

La presente invencién se refisre a un
procedimiento para la fabricacidn de piezas mol-
deadas de un material termopldstico, espscialmep
te material sintético que se plastifica fuera del

molde mediante alimentacidn de calor y daspuds,

Mod. 113



5.

10"

15..i

20,

254

30,

-2 -

343223 .

en estes sstado, ss alimenta al moldse, as{ comoc a un

dispositivo para realizar sste procedimiento,

E£s conocido inyectar al molde el material
termoplédstico, plastificado, por sjemplo mediante
uno(o varios) sin-fines axialmente méviles o median
te un émbolo desde una cémara de plastificacidn o ds
almacenamiento bajo presidén. Terminadao el avance
axial del drgano de inysccién se plastifica la si-
guisnte carga de material (para la siguiente pieza a
moldear) y se almacena delants del érgano de inyece
cidn en retrocess, despuds de lo cual se puede rea-
lizar el siguiente proceso de inyeccién. Con un mis-
mo dispositivo se pueden naturalmente fabricar cuer~
pos moldsados de distinto volumsn, estando el volu-
men méximo posible del cuerpo moldeado dado por sl
tamafio del recinto de almacenamiento o bien por el
recorrido de trabajo méximo posible del Srgano ds ip
yeccidn del dispositivo, El procedimiento segdn la
presante invencidén tiene, por el contrario, por ob=-
jeto crear un aumento del volumen de inysccidn logra
ble y, para esta finalidad, est4 caractesrizado por-
que 8l llenado del molde con el material plastifica=-
do se efectda, en una primera fase, por intrusiédn y,
en una segunda fase, sin interrupcifn del flujo del
material hacia el molde, por presidn de inysccidn.

El dispositivo, que forma asf{mismo objeto de
la presents invencidn, para la realizacién de este
procedimiento, que muestra medios para plastificar
material termopldstico y una cémara de dosificacidn

con drgana de inyeccidn, cémara que estd en conexién
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a través de una tobera con Eatkueco del molde, se ca
racteriza porque se han previsto medios para mantener
abierta la tobera, por lo menos durante una fase fi=
nal del proceso de plastificacién y antes de accionag
se el érgano de inyeccidn.

La invencidn logra su finalidad por lo tan-
to debido a que a la fase de inyeccidén cuantitativa-
mente determinada por la dosificacién del volumen le
antecede una fase de intrusién basada en la sntrada
o alimentacién practicamente libre de presién de ma-
terial al molde que, cuantitativamente, estd determi
nada principalmente por su duracién,

E1l volumen total de inyeccidn se pueds aqui
aumentar en un mdltiplo, en comparacién con el volu-
men de inyeccién alcanzable hasta ahora solo median-
te inyeccidén por presidn.

El procedimiento segln la presente inven-
cidn sstd explicado con mds detalle a base del dibu-
jo que representa ssquemdticamente un ejemplo da ejs
cucidn del dispositivo para la realizacidn del procg
dimiento y que asimismo forma objeto de la presente
invencidn.

En el dibujo muestran:

La Pigura 1 una seccidn axiel a travds dsl
dispositivo al comenzar la fase de plastificacién,
la figura 2 una seccién andloga a la de la figura 1l
después de la dosificacidn previa,
la figura 3 una seccién andloga a la da lea figura 1
durante la fase de intrusién y,.

la figura 4 una seccidén andloga a la de la figura 1
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durante la fase de inysccidn,

El dispositive dibujedo posee un cilindro de
plastificacidn 2 rodeado en la forma usual por envole
ventes de calefaccidn, y en el que, mediante medios de
accionamisnto no dibujados, ss ha dispussto un sinefin
transportador 3 giratorio y axialmente mdvil. En 8l rg
cinto husco 2a, que contiene 8l sin-ff{n 3 del cilindro
de plastificacién, desemboca un embudo de carge 4. El
extremo frontal cénicamente estrechado de este recinto
huesco cilfndrico 2a estd, a través de un canal de sumi
nistro 5§, en conexidn con una tobera 6 que, a travds de
un canal de alimentacidn 7a del molds 7, estd en consxién
con el recinto hueco del molde no dibujado, La prolonga
cifn del frente 2b del cilindro de plastificacidn 2, que
contiene el canal de suministro 5, estd esimismo rodea-
do, de envolventes de calefaccién lb. La tobera 6 se pus
de abrir o cerrar mediante un pasador de vélvula 8 que
se musve en vaivén por una palancea acodada articulada 9,
La palanca acodada 9, que gira alrededor del eje "a", ss
pusde accionar mediante medios (mecdnicos, neumdticos, hi
drdulicos o eléctricos), no dibujados, a través de un ipn
terruptor de tiempo adecuado.

La primera stapa del procedimiento de fabrica-
cidn se compone de la introduccidn de material plastifi-
cable, por ejemplo granuloso, a través del embudo 4 al ip
terior del recinto hueco 2a del cilindro de plastificacién
2. La tobera 6 estd aquf cerrada y el sin-ffn 3, axialmepn
te parado,se encuentra en su posicidn final delantera que
hassumido inmediatamente despuds de haber terminado el

proceso de trabajo de llenado del molde anterior. El matg
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rial que penstra en el cilindro de plastificacifn se plag

tifica bajo los efectos del calor; sste material plastifi
cado llsna el recinto 2a delante del sin~fin 3 y empuja a
éste, en forma corraspondiente, a su posicién final trasg
ra. Esta posicidn final tresera estd determinada por to-
pes graduables; de esta manera ss fija el recorrido del
sin-fin cada vez posible y, por lo tanto, se dosifica sl
material que se expulsard por el sin-fin durante sl reco-
rrido de avance fusra del recinto hueco 2a (Fig. 2). A con
tinuacién se abre, mediante giro correspondiente de la pa-
lanca acodada 9, la tobsra 6, el sin-fin rotante 3 se man-
tiene en su posicidn final trasera, El material plastifi-
cado (completado continuadaments desde el smbudo 4) llega
ahora por intrusién desde el recinto husco 2a, a través
del canal 5 y la tobera 6, al molde 7 (Fig. 3). Despuds
de transcurrido el tiempo de intrusién, fijedo por un in=-
terruptor de tismpo, se desplaza sl sin-fin rotante 3 =~
axialments hacia adelante; como la tobera 6 en ssta fase
se mantiene abierta se inyecta asf{ sl material plastifica
do, almacenado en el recinto hueco 22 delante del sin-fin
3, a través del canal 5 al interior del molde y, de esta
mansra, le termina de llenar. A continuacidén do este lle-
nado del molde (y despuds de haber transcurrido el tiempo
de presién ulterior usual) se cierra la tobera 6 y puede
empezar el siguiente proceso de trabajo (plastificacién,
dosificacién, intrusidn e inyeccién)y’

De lo anterior se aprecia que, por le fase de ip
trusifn, previa a la fase de inysccidn, y que se inicia
durante la fase de plastificacién, se puede aumentar con-

siderablemente el volumen de inyeccidn de cada proceso de
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trabajo, en la prdctica ss, sin mds, posible aumentar el
volumen total de la inysccidn a cinco veces el volumen que
se puede lograr exclusivamente por la inysccidn. Como la
inyeccidn sigue por desplazamiento axial hacia adelants
del sin-fin directamente y sin interrupcidén del flujo del
material, despuds de la fase de intrusidn, no es de temer
durante la transicién ds una de las fases a la otra una
congelacién de las piezas moldeadas por inyeccién o bien
la formacidn de marcas molestas sobrs su superficie,

Se entisnde que el volumen de la inysccién, por
una fase de intrusidén previa a la fass de inyeccidn, no
solo se pueds aumsntar en las instalaciones de inyeccién
provistas de sin-fin, sino tambidn en aquellas instalacio-
nes cuyo #rgano de inyeccifn ss un émbolo; lo esencial es
solamente que entre la fase de intrusién y la fase de in-
yeccifin no se produzca una interrupcién en el flujo del
material que se efectua, por una parts, mantenisndo abisr-
ta la tobera y, por otra parte, efsctudndose la alimenta-
cidn del material hacia la tobera o bidn hacia el molds,
en ambas fases, desds el mismo recinto de plastificacién
y a travds dal mismo canal de alimentacidn. Para acelerar
el proceso de intrusidn, que précticamente se desarrolla
sin aplicacién de presién alguna, se pueden haber previs-
to medios para ampliar la seccidn de la tobera y/o del nj
mero de revoluciones dsl sin-fin durante la fase ds intru-
sidn,

E)l procedimiento dascrito es especialmente ade-
cuado para la fabricacién de cuerpos moldeados de material
sintético termopldstico, Pero asimismo es posible slaborar

metales de bajo punto de fusidn segdin el mencionado proce-



dimiento combinado de intrusién e inyeccién a cuerpos
moldeados.
NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del in
Se vento, as{ como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones antsriormen-
te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta
lle en cuanto no altsren su principio fundamental. Tem-
bién se hace constar que el invento correspondé a una
10. solicitud de patents presentada en Suiza con fecha y nd
mero siguientes: 26 de Agosto de 1,966, n2 12507/66 aco
giéndoss por lo tanto a los benaficios que concedsn los
Convenios Internacionales en vigor y siendo lo que cong
tituye la aessncia del referido invento y por lo que sa
15, solicita Patente de Invencidn por 20 aflos en Espafia so-
bre: "Procedimiento y aparato para la fabricacidn de pie
zas moldeadas de material termoplésticao", caracterizado
por lo siguientas
l,- Procedimiento para la fabricacién de piezas
20. moldeadas de material termopldéstico, que se plastifica
fuera del molde mediante alimentacién de calor y después,
en este estado, se alimenta al molde, caracterizado por-
que el llenado del molde con el material plastificado se
efectda en una primera etapa mediante intrusidn y en una
25, segunda etapa, sin interrupcidén del flujo del material
hacia el molde, por presidén de inyeccién.
2.~ Procedimisnto segdn la reivindicacién 1, ca
racterizado poiqua la medida de llenado de la primera fa-
se se determina por graduacién del tiempo de intrusién,

30, mientras que el llenado restants se efectia mediants do-
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sificacidn correspondiente de la cantidad a inyectar.

3o~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, ca
racterizado porque antes ds la fase de intrusién se prepa
ra un volumen previamente determinado en material plasti-
ficado que en la siguients fase de intrusidn, se alimenta
continuadamente de acuerdo con la recogida de material que
se presenta por la intrusidn y que sn la siguisnts fase de
inyeccidn se prensa sen el molde,

44~ Dispositivo para realizar el proceaimiento
segin la reivindicacifn 1, que tiene medios para plastifi
car material termopldstico y una cémara de dosificacidn
con drgano de inyeccién que, a travds de una tobsra, estéd
en conexién con el hueco del molde, caracterizado porque
so han previsto medios para mantener sbierta la tobera por
lo menos durante una ?ése final del procesc de plastifi-
cacidn y entes de acecionarse en drgano de inysccién.

8.« Dispositivo segln la reivindicacién 4, ca=-
racterizado porque en la cémare de dosificacidn se ha pre
visto por lo menos un sin-ffin giratorio y axialmente des-
plazable, goberndndose al movimiento axial y de giro del
sin-fin, por una parts, y la abertura y cierre de la tobe
ra de inyeccifin, por otra parte, de manera que durante un
primer psriodo de plastificacidn, con la tobera cerrada,
el sin-f{n estd parado en su posicidn final de inyeccidn
delantsra y durante el periodo de plastificacién a conti-
nuacidn, con la tobera alin siguiendo cerrada, es desplaza
do por el material plastificado, que pesnetra sn la cémara
de dosificacién, hacia su posicidn final trasera, despuds
de lo cual con el sin-fin rotando, pero axialmente parado

en su posicién final trasera, para la intrusién de material
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desde la cédmara de dosificacidn hacis sl molde se abre

la tobera y en una ulterior fase de inysccidn se mantig

ne abierta, mientras el sin-fin rotante se desplaza axial
mente a su posicidn final delantera.

5. 6.~ Dispositivo segin la reivindicacién 5, ca-
racterizado porque para acelerar el proceso de intrusién se
prevean medios para aumentar pasajeramente la seccidn de
la tobera y/o la velocidad de giro del sin-fin,

7.- Procedimiento y aparate para la fabricacién
10, de piezas moldeadas de material termopldstico, tal y como
queda substancialmente descrito en la presente memoria e

ilustrado sn los dibujos.ad juntose

sta de 9 hojas escritas a mé-

Esta Memoria c¢g
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