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MEMORIA DESCRIPTIVA

~ La presente Patente de invencién se refiers de modo
general & was mejoras en los aparatos para llever a csbo la
inyecoién por moldeo de pldstico,

De modo méds particulsr, las presentes mejoras se re=-
fieren & la construccidén de moldes, especialmente 1los que estdn
adaptados para su utilizacidn con ndcleos calientes, '

Tel como es sebido por los conocedores de esta téo-
nica, wmo de losa inconvénientes prinoipales en la fabricacién
de articulos de moldeo por inyecoién, reside em le formacién
de marcas de inyeccidn, les cuales en muchos ¢agos crean el
problema costomso de otras fases posteriores pars conseguir un
producto apropiado, que esté libre .de faltes o fallos de pre-
sentacidn, ,

En wn esfuerzo para reducir la incidencia o cantidad

de marcas de inyeccién, nddulos o tapones solidificados, bebe-
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deros, etc,, la técniocs ha ido adopiando el moldec con nicleos
calientes y de modo relativamente mas reciente, las técnicaa
de moldeo de nicleo celiente con vdlvule de inyeccidn con cie-
rre, en el cual, un nicleo o espiga de vdlvula es dispuesto en
ol interior de la boquilla o tobera de inyeccidn, cuya espiga
es forzada normalmente & su posicidn cerrada y se abre y cie-
rre correspondiendo & la presidn de inyeccidn o a medios inde~
pendientes. _

Eagte invéncién gin embargo, se refiere & uma cons-
truceidn de moldes en la gue el funcionamiento de la espige
de la vélvule se bese en wn concepto diferente de ciclo de
moldeo del que es generalmente conocido.

Una consideracidn de las téonicas anteriormente uti-
lizadas paré el control de les vdlvulas revela que se usa el
clclo de moldeo coxrientemente conocido y en el cual tilene
luger el accionamiento de la espiga de la vdlvula,

La presents invencidn sin embargo estd dirigida a
we solueidn mds simple, menos costosa y nds compacta del cone-
trol de cisrre de la védlvula utilizando wn ciclo de moldso que
incluye wn tiempo de abertura interrumpido de la bancada o me-
sa mévil de le mfquina de moldeo, Bl c¢icldé de moldeo corrien-
‘temente conocido es el siguiente:

El molde se clerra y es bloqueado por la fuerza de
una brida u otro medio de la mdquina; entonces tiene luger la
inyeccién del material pldstico fundido. Despuds de llenar las

cavidades durante une fraceidn del tismpo ‘del ciclo el molde

: pe mantiene en posicidn cerrada y el pisador de inyeccidn man-

tiens su posicidn levantade pars mentener presifn en la cavi-
dad. Despuds el pisador se retras y el molde permenece cerrado
bajo la fusrza de la bride o medios apropiados de la néquine

hasta que se ha golidificado la pieza moldeade. En este momen
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to, el molde se abre y la pieza moldeada es expulsada, complo-
téndoae as{ wn ciclo completo,

En el nuevo ciclo de control de la vélvule que se Va
8 describir, el verdadero tiempo de molde cerrado en la linea
de pai:'ticién se divide en dos fases, la primera fase esauélla
en la que la fuerza de la brida u otro medio similer de la mé-
quing bloguea el molde para resistir la presién de inyeccién
y una segunda fase en la cual se dispara simultdneamente con
o despuds, de la retraceidn del pisador u drgano de pregién -
para la inyeccidn., Con el inicio de la segunda fase, la md-
quina cesa en su presidn de blogueo del molde y la brida u
otro medio de presién de la mesa de la miquina se desplaze
en una determinade proporcidn de su carrera de aberbtura, pormi-
tiendo que el oonjunto del molde se abra detrds de la linea.
de particién, oreando asi el espacio requerido para accionar
el cierre de la vdlvula que controla la salida de material, En
esta posicién la cavidad gque forma porciones del molde permene—
ce cerrada hasta que la .pleza moldeada es suficientemente en-
friade para su expulsidn. Solamente en este momento la brida
0 medio de bloqueo completa su carrera de abertura,

Tal como se Observard oon posterior referencia a la
técnica conocida, uno de log problemas importantes es el de
mentener suficiente calentamiento en ol drea de la boquilla
para evitar el teponamiento de la vélvula y la formacidén de
tapones o bloques frios de material,

Segin el conocimiento del inventor, todos los dis-
positivos de control de vdlvula de salida de material inclu~ -
yen mecanismos de accionamlento de la varilla o espiga de la-
vélvula gue no pueder disminuir le altura de cierre del molde,
la cual queda & menudo limitads o fija para wn tipo determine-
do de méquinai,
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Ias mgjoras de la presente invencidén dan a conocer
una nueva esiructura de molde, relativamente econdmica y en
la que el mecanismo de accionamiento de la espiga de la VvAl-
vula estd construfdo de tal manera que se evita cuslquier in-
cremento en la altura de cierre total pera we miquina cuya
altura de cierre de molde sea limitada.

Otra ventaja de la estructura que da & conocer la
presente Patents quadard descrita con mayor detalle a conti-
nuacidn yJ reside en el hecho de que puede aemplearse prictica~
mente con cuaslquier tipo de miguinas existentes en el mercado.
Sin embargo, es evidente despuds del examen de las estructuras
de moldes conocidasg anteriormente, que se requiere wn conside-
rable trebejo de modificacién ds meguinaris para wtilizar los
conjuntos de molde anteriormente c¢onocidos en las mdquinas ac-
tuales. _

En lo que respecta al funcionamiento, el objeto de
la presente Patente permite el accionamiento de le espiga de .-
le vdlvula en el momento apropiado para producir articulos
sustancialmente sin bebederos, los cuales son moldeados en mi-
quines de un disefio mds nuevo o mfs reciente, equipadas con el
ingtrumental nacegario, 'si se requiers, para regular automiti-
camente la carrera interrumpida de abertura de la bride o me-
dio de bloqueo del molde,.

Para su mejor comprensién, se adjwntan a t{tulo de
ejemplo, unoa dibujos explicativos de las mejoras objeto de
la presente Patente. _

~ La figura 1 es wna seccidn parcial de wn conjunto de
molde realizado de acuerdo con la presente inveneidn, incluyen-
do una seccién transversal que representa uvn ndcleo del tipo -

callente insertado en el molde.

Lo figura 2 es sustancielmente la misma que la figura



B
)
L A/

AL IDE T Y

§ ii‘ 4

1, mostrando asin embargo la vdlvula de espiga en posicién ce-
rrada.,

La figura 3 es wna seccién parcial con la parts del
mecho del molde retirada.

56 Ta figura 4 es wna seccidn parcial a mayor escala
que muestra la boguilla del ndoleo caliente insertads en la
parte caliente del conjunto do molde realizado segin la pre-
sente Patente, con la vdlvula de espiga en posicidn cerrada.

Con raferencia: a la figura 1, se muestra una reali-
10, zacidn ilustrativa de wn conjunto de molde -10- reslizado de .
acusrdo con la presente invencidn, comprendiendo une zona anue
lar o collar =12-; un semi-molde =14~ ds tipo callente y wn
semi-molde complementario -16~, Para mayor claridad, se muss~
tre w ndcleo caliente -v18- en posicidn montada con respecto
15, al conjunto de molde -10- y una boguilla de méquine de inyec-
cifn =20~ en commicacién para inyectar pléstico en estado
fldido en el interior del nicleo caliente, el como se requie-
re y del modo programedo,
En esta solicitud, el nfécleo de tipo caliente =18~ -
20, no se describird su detalle completo., Tales detalles quedan
conpletamente desoritos en le sollclitud presentada en Estados -
Unidos por el mismo solicitante actual, segin numero de serie
487.385, presentada el 15 de septiembre de 1965 y tituladas
"Bloque de calentamiento y procedimiento para producir el mis-
25, mo",

) Ia ‘nica diferencia entre el nicleo de tipo calien—
te =18~ y el qua forme el objeto de la solicitud enteriormen-
te dicha, consiste en la disposicidn de un elemento de vélwvula
-22- 0 vélvula de olerre de aguja que tiene wna zona -24- dota~

30, da de un cusello o estrechamiento y una cabeza correspondiente,
para la finalidad que se describird mia adelante.
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Ia vélvula de aguja =-22- incluye una zona -26- pars
peso del produeto y dotada de guia ¥y el extremo inferior de
la sguja tiene forma odnioca para constituir wm asiento tronco-
cénico de vdlvulae -28- adeptado para trabajar conjuntamente con
wn asiento de la vdlvulae -30- formado en el semimolde =14=,

Te vélvule de sguja estd montada con capacidad de
deslizemiento segin un movimiento alternativo en el interioxr
del ndcleo de tipo oaliente -18-, tal como es conocido actusl-
mente, para abrir y cerrar la abertura de inyeccidn o asiento.
de vdlvule ~30- en la boquille ~32- la cual estd conectada de
modo desmontable con respecto al ndeleo de tipo caliente o for-
me perte integral con el mismos Ie vélvula -28~ controla de ea-
te modo sl flujo de material a 1o cavidad -34- del molde, de=
finiéndose esta Wltima por el tope de los semimoldes =14~ y
160 |

Con referencia a la figura 1, se apreciard que el
collar anvler =12~ egtd teladrado en -36a- para recibir los
tornillos de montaje -36-, por medio de los cuales el collar
queda conectado rigidamente a la nidquina de moldeo de inyec-
cién (no mostrada), »

' Las dimensiones internas del collar -12- son tales
para proporcionar un ligero espacio de aire -38- entre el co-
LDear y el niicleo caliente ~18- despuds que se ha efectundo la
fage final de montaje del collar. El intersticlo o espacio de
aire estd previglo desde luego para minimizar las pérdidas de
calor deade el ndcleo.

Con ciertos intervalos o separaclones alradedor del
collar se digponen una pluralidad de orificios =40~ con refun-
didos en un extremo para permitir el 2lojamiento deslizante de -
pernos =42~ dotados de. cabeza y que encajen por roscae en orifi-

cios ~44- formndog en el semimolde =14,
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En la figura 1 se apreciard que con el collar -12-
y ol semimolde -14- en posicidén de tope, la cabeza -42a- del
perno -42- queda separada del escalén -40a- del refundido o
zona cilindrica de mayor didmetro del extremo de los orificios
«40~, Do este modo, el semimolds =14~ estd montado en el coller
permitiendo wn movimiento de deslizamiento limitado con refe-
rencia al mismo, |

Ademds, el collar -12- eatd taladredo por sjemplo
en -46- pars proporcionar un asiento para un resorte ~48- cuyo
otro extremo me a2loje en los orificios «50- formados en el
gemimolde =14=. Con el collar y el semimolde =-14- en poaicién
de tope, el elemento de resorte -48~ egtd puesto bajo compre- -
sién de modo que el semimolde =14~ estd sometido consgtantemen-
te & una fuerza que tiende a gepararlo del collar -12-, La ra-
zén para esto aparecerd clara a lo largo de la descripcidn.
Sin embargo, se apreciard que los resortes podrisn por ejemplo
quedar reemplazados o eliminados por la utilizacién de los
sistemas neumiticos y/o hidrdulicos existentes en todas las
néquinas de moldeo por inyecoién de tipo standard o alterna-
tivamente, el resorte podria montarss rodeando los pernos =42-,

Asimismo, pare wna finalidad que se deacribird de mo-
do completo en lo que sigue, el collar, por torneado, fresado,
fundicidn o cualquier otro procedimiento de fabricacidn cono-

cido, eatd dotado por 1lo menos de un refundido interno -52-,

‘el cual en conjuncién con la cara préxime del semimolde =14-

forma wma cavidad.
Extendidndose al interior de dicho refundido -52-

~ 86 encuentra el extremo de una pleza ajustable ~54-, cuya oca-

beza estd alojads en wn refundido conatitufdo en el collar.
Tal como se ha observado anteriormente, me descrie

birdn varios puntos de uwodo més oompleto y en su momento debi-
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do, Es necesario para wna comprensién complete e integral de
la nueva satructura de molde, asegurar que los elementos in-
dividueles de cada subconjunto principal queden sefielados cla-
ramente antes de que su interrelacidn se pusde describir de mo-
do apropiado. v

Con referencia a la figura 1 se describird el semi-
molde -14- de modo detallado,

Tal como se muestra, el semimolde ~14- comprende dos
partes =56=- y -58;—- ﬁterconactadaa de mado r:fg:l.do pero deamone
table por véstagos de retencién -60- o similares. la parte -56-
tiene wn refundido central para permitir la insercidn del ni-
c¢leo de tipo caliente ~18~, siendo el refundido central de tal
dimensidn que permita la formacién de wn intersticio anular
de eire de :.a.islam‘ien'bo ~62- entre el nicleo caliente y la pie=
za -56~. A intervalos convenientes estén formadas unas sbertu-
rag =64= en la pieze ~56- pare permitir la introduccidn de les
boquillas del nidcleo caliente en la cavidad enfriada de la ple-
ca =58-, para hacer hermeticidad para le contrapresidn de in-
yeocidn, asi como para proporcionar suficiente aislamiento. Una
pieza ~66~ que incluye wn cenal principal de alimentecidn -68-
bloguee sl ndcleo caliente -18~ & las zonas del molde inferio-
res -56- y =58~ por medio de véstegos pasantes ~70-., La zona
-66- tiene wn refundido tal como ~72-, estando en comunicacién
dichos refundidos -'%2-_ con uwna correspondiente cavidad =52
consbituide en el collar -12-,

Un brezo basculante -74- estd montado con capacided

* de pivotamiento on cade refundido ~72-, comprendiendo los me-

dios de pivotamiento =76~ unae verilla o pasador montado de mo=
do fijo en las paredes opuestas, separades una de otra de los
refundidos =72~,

Un extremo del brazo basculante =74~ comprendido en .



el refundido -72- egtd dotado de wma ranura en T para encajar
con la parte =~24- dotada Ge un estrechamiento y'cabeza extreme
de la vdlvula de aguja =22-, con wna interrelacién de desliza-
miento y pivotamiento., De modo simple, el movimiento de bascu--
5 1lacidn del brazo -T4- ya bien sea en wna direccidén o en la otra,
efectuard el movimiento de la vélvule de aguje, teniendo la -
cabeza =24~ de esta Wltima un movimlento de pivotemiento y
deslizamiento con respecto & um brazo basculante., El elemento
mencionado Ultimamente incluye, desde luego, wna renurs ~78-,-

10. que es una parte de la renure en T, para permitir la ingercidn -
de la csbeza extrems -24- en el extremo del brazo basculente.

Un cilindro -80-.estd mecenizado en la zona -~56-y .
alineado axialmente con le pleza ajusiable =54-, Un alojamien-
to -82- para una espiga de émbolo, coaxial con la cdmara ~80-..

15. y que se extiende desde su commicacidn con la misma hasta su-
commicacién con la cavidad interna -52- del collar =12,

Un émbolo =84= y wne esplge -86- gue esfd unide mo= -
lidariamente o forma parte del mismo, deslizan respectivamente
en el interior de los orificios ~80- y ~82-, EL émbolo estd

20, sometido a presién de aire de modo intermitente, suministrads
por el conducto ~88-, para llevar la espilga ~86~ del émbolo
en contacto con el balenci{n o brazo bascwlente ~74-, forzendo
a eéta Wltimo pera entrar en contacto selectivo con una pieza
ajustable =54=-,

25, Para evitar fuges, se disponen medios convencionales
de junta ~90- alrededor de la odmare ~80-, ya see en la zona
-58~ 0 en la =56-,

Finalmente y otra vez con referenciea a la figura 1,
ge muestra wn semimolde o plsoca macho -16~ tal como wn conjun-

30. %o de forme mds.o menos convencionel adeptado pars su £ijacién

firme por medio de vistagos & la bencade o mesa mévil de wna
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mdquine (no mostreda) por medio de vdstagos -92-.
" Bl semimolde -16- astd dotado de extractores 94~ o

cualquier otro medio epropiado de expulsidn de le pieza.

Tael como es usual, los gemimoldes ~14= y =~16-~ inclu=
yon barras o varillas de gufe =98~.

En este pwito, sustancialmente todas las caracteris-
ticas menos wna, necesaries pers completar le descripeién y/o
la comprensién de la invencidn han sido reaefiadas y no se
cree nscesario osocurecer el concepio inventivo entrando en
la discusiln detallade de materias tales como los medios de
enfriamiento, cirouitos de sincronizaecidn y similares. Teles.
materias quederdn asociadas de modo aubtomdtico con la inven-
eidn por los lectores conocedores de la téenica.

Lé {ltime ceracteristice que debe describirse en
detalle retrotrae al lector otra vez &l semimolde =14-—,

Se apreciard que la parte -58- tiene un refundido
en la zona -100- para recibir la boguilla del nicleo caliente,
Todes las plozes componentes en esta.zona estén dimensionadas
de modo que exista un esprcio muy reducido =102~ entre el ax-
tremo de la boguilla =32~ y el refundido -100- mientras que
exlste un espacio relativemente mayor de tipo snular ~104-
entre las caras laterales de la boguille =32~ y les correspon-
dientes del refundido «~100-, Por medio de tel dimensionado y
montaje, el material en estedo flvido puede llenar el espacio
dicho durante las operacicnas de inyeccidn y se forma wne ba- .

rrera de gren eficacie pare el aiglemiento, con 1lo que el ca-

' lentamiento deseado se puede mantener en le bogquille -32~ en

‘todo momento, El material, que fluye en el interior de dicho
espaocio, debldo a las presionea de inyececidn queda retenido
¥ eventuelmente se estropea. Sin embargo, se puede gquitar fd-

cilmente desmontando el conjunto del molde y de hecho, perma-
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nece en estado fldido en las condiciones de funcionamiento.
Efectivamente, este collar de aislamiento excluye le utilize~
cidn de medios edicionales de calentamiento.

Se debe notar que en el ejemplo particular en el que
ge deses tensr molamente wna boquilla de inyecoidn fijada al
nicleo caliente para su insercidn en un conjunto de molde de
ecusrdo con la presente invencidn, las miquinas modernas de
inyeccidn proporcionan suficiente espacio junto & la boquilla
de inyeccidn principal =20~ y detrdas de la placa del semimolde
celiente pera @comodar el mecenismo de accionamiento de le vél-
vule de agﬁja o wna poreidn del mismo. En este caso, la pieza
0 coller anular -12- ge puede eliminar, mientras que el extremo
derecho del brazo basculente -74~ (tal como se aprecia en la
figura 1), se puede fijar a cualquier zona apropiada, fija, de
1e mfquina en ai. 06n referencia adicional a la realizacién
dltimemente mencionads (no mostrada), el canal principel, de
elimentacién que se extiende desde la boquilla principal de ..
inyeccidn =20~ al nicleo ecaliente ~18- puede'ser escalonado .
para permitir la situacidn central de wna boquills -32- y su-
meosnismo de vélvule asociado, En este caso, se pusde utilizar
la disposicidn mds compacta de montar el muelle 48~ coaxisl-
mente con la cabeza del tornillo —42-,

Después de haber desorito las distintes partes y
varias caracter{sticas de las mejoras de la presente invencidn,
pe describird a continuacién el modo operativo de la realiza=
cidén mostrada. ‘

Lea figura 1 muestra al molde con todas sus -piezas
agociadas situedas en sus posiciones respectlivas durante wm
tiempo de inyeccidn. ;

Loa dos semimoldes =14- y -16~ estén en posicidn de

tope y se hen forzado & establecer contacto con el collar =12-,
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comprimiendo de este modo los resortes =y

Simlténeements, el tornillo o véstago =54~ ha sccio-
nado el brazo basculante =74~ contra le aceidn de la presién
ejorcida por la espigs -86~ del émbolo, levantendo asf le vdl-
vula de aguja —22-, La migquina de moldeo por inyeceidn, en res=
pussta & wn ciclo programado, inyecta material fldido s través
de la boguille =20~ hacia el interior del ndcleo caliente —-18-
y de esfte modo hacia la cavided de moldeo =34~, 2a{ como tam-
bién al interior de los espacios -102- y ~104~, ai esto se con-
sidera como un tiempo de inyeccién inicial despuds de la pues-
ta a pwto, )

Tan pronto como la cavidad -~34- se ha llenado & pre=~
sidn, la fuerza de cierre del molde, aproximadamente de 100 to-
neladas por .pulgada cuadrade, desaparace sustancialmente y los
regortes =48~ fuerzen a los semimoldes todavia cerrados =14~ y
~16= & gpepararse del collar -12-, Simulténeamente, la presidn
de asire en el conducto -88- fuerza el pistén -84- y la espiga
~86~ del plstdn a pivotar el brazo basculente ~74-, efectuendo
el clerre de la boq,uillé. de inyeccién =32~ antes de abrir los
moldes ¥y en wn tiempo en que el material en la cavidad ~34- se
encuentre semisdlido, El elemento de vélvula —28- .puede ser
dimensionado y se puede ajustar su levantamienio para agegurar
que 1la punte del mismo se detendrd a ras de la superficie que
define la cavidad del molde, 0, en mmchos casos en los que una
ligera marca no tiene importancis, la vilvule puede salir lige-

ramente més alld del extremo del asiento =30-, tal como se gpre-

' ¢ie mejor en la figura 4.

Despuds de que ha desaparecido la verdeders presién
de inyeccidn, ‘hay poca necesided o ninguna de pr.asién pars el
cierre o blogueo de los moldes, '

Tal como se aprecia mejor en le figura 2, cuando el -



conjunto de moldeo en sf mismo he sido forzado en seperacién
del collar -~12- por loa resortes —48-, las cabezas -42a- de
loa vdstegos ~42- no han agentado completamente ep los resal-
tes -40a~. Debido a ligeras veriascionea de carrera stc., en

5, las mdquinas de referencia giempre es aconaejable permitir una
ligera tolerancie en y entre los elementos mévilaes, siempre
que eso sea posible,

Volviendo a la figura 3, el conjunto del molde se -
muestra inmediatamente antes de la expulaibn, es decir, con

10, los semimoldes separados en wma disteancie suficiente para la -
extraccidn -del articulo moldeado.

Le vdlvula de control de le salida de materisl no
puede ebrirse hasta que los semimoldes han sido llevados otra -
vez & hacer tope y se hs aplicado wme presién adioclonsl para

15. superer la fuerza de loa muelles ejercida por los resortes
-48=, Solamente cuando las piezas =14~ y -16- que ge encuen-
tren & tope en si mismas, se llevan o tope con el collar —12-,
se abrird la vilvule ds aguje de control de salida de material
-22- para otro ciclo posterior.

20, Quede evidente a los conocedores de este tdcnica, que
ss ha dedo & conocer por la presente Patents une estructura de
molde particularmente caracterizeda por su cardcter compacto
y disefio, gin impedir de ningin modo la capacidad de las piezas
componentes pare mantener les deseades concentraciones térmicas.

25, Ademés, el conjunto de moldes, de acuerdo con la presente inven-
cidn, no requiere elementos adicioneles de calentamiento y pue-
de de este modo en realidad ser ubilizade en wmiquinas de inyec~
cién actuslmente en el merocado, Las modificaciones requeridas
para montar un conjunto de molde, tal como se describe anterior-

30. mente, a wne miquine moderns ds moldeo por inyeccidn son mini-

mos, Ademds, los costes para la fabricsoién de wn molde de acuexr



De

104

15

25,

30,

do con la invencidn son relativemente reducidos en comparacidn
con los costes & los que se llege por la fabricecidn de ‘tipos
anteriormente conocidog, ]

Todo ocuanto no afects, altere, cambie 0 modifique
la esencia ds las mejoras descritas, serd variable a los efec-
tog de la actusl Patente,

NOoTA&

Se reivindica como objeto de este Patente de inven-
cidns

1e= Unas mejores en los moldes para la inyeccidn de
plésticos, para su utilizacién con un ndeleo del tipo caliente
en une miquine de inyeceidn por moldeo, comprendiendo:

a)-un par ds semimoldes adaptados para su encaje

" intermitente entre s{ para definir una cavided de moldeo y .

montados en la miquina de moldeo por inyeccidn pare un movi-
miento alternativo limitado, en posicidn de contacto entre si,
con relacién al lado calefaccionado o caliente de la mdquina,
b) medios elésticos situados entre la miguine y los
gemimoldes que pueden hacerge funcionar para sjercer una fuer-
ze contra los semimoldes, tendiendo a separar estos Wl timos
del lado caliente de la mdquina segin wna separacién predetormi
nada, y
¢) medios montados en wno de los semimoldes sensibles
al movimiento de los semimoldes con relacién a la mfquina pars
efectuar de modo selectivo el accionamiento de la védlvula de

aguje de control de salida del materiglAmantada con capeacidad

' do movimiento elternativo en wna boguilla del ndcleo caliente.

2,~ Unas mejoras en los moldes para la inyeccidn de

- plédsticos, comprendiendo,

a) wn coller adaptado para su montaje en la miquina,
adyacente & la boquille prineipsl de inyeccidn de la misma;



b) un par de semimoldes adaptados para su encaje in-
termitente entre si para definir wma cavidad de moldeo y monta-
dos en dicho collar perg un movimiento alternativo limitado
con relacidn al mismo;

5e c¢) medios eldsticos situados entre el collar y los -
pemimoldes que pueden hacerse funcionar para ejercer wme fuer-
za contra los semimoldes, forzando los mismos en separacidn del
oollar segin una distancia predeterminada, y

d) medios montados en uno de dichos semimoldes sensi-

10. Ybles al movimiento de los semimoldes con relacién al coller para
efectuar selectivamente el accionamiento de la aguja'de control
de la salids de material montada con capacidad de desplazamien~-
to alternativo en una boquillae del nidcleo caliente.

3.~ Unes mejoras en los moldes pars la inyeccidén de

15, plésticos, segin la reivindicacidn 2, caracterizadas porque
dichos medios para efectuar.el accionamiento de la aguja de
control de salida de material del niucleo caliente comprenden.
un enlace mecdnico que puede funclonar para conectar la aguja,
estando montado dicho enlace en dicho semimolde para contacto

2, oon el collar, de modo que el movimiento del semimolde con re-
lacién al coller accione el enlsce mecdnico y le sdlida de ma=-
terial controlada por védlwvula.

4.~ Unag mejoras en los moldes para la inyeccién de -
plédsticos, segin la reivindicacidn 3, caracterizadas porque la

25, parte del enlace mecdnico conscteble con le vélvula de aguja
de controles de salida del material tlens una ranura en forma
de T pare permitir el enlace deslizante y pivotante con una
ocabeza extrema de la aguja pars accionar sl movimiento alterna-
tivo & esta Wliima, entre las posiciones de vélvule ebierta y

30, viélvula cerrade,

5.~ Unag mejoras en los moldes para la inyeceidn de
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plésticos, gegin la reivindicacién 2, ecaracterizedas porque di-
chos medios que efectisn el accionemiento de la vilvula de agu-
ja de control de salida del material del nicleo caliente com-
prenden un enlacs mecénico que inéluya un brazo bagculante
montado con capacidad de pivotamiento en dicho semimolde; sien=-
do conectable en pivotamiento y deslizamiento un extremo dsl
brazo basculante con la aguja, estando el otro extremo de di-
cho brazo basculante sustencislmente en contacto consiante con
y entre, medios de topes ajustables montados en dicho collar y
medios eldsticos de recuparacién montados en dicho semimolde,

6.~ Unas msjoras en los moldes pare la inyeeccidn de
plédsticos, segin le reivindicacidn 5, caracterizadas porque
dichos medios eldaticos de recuperacidn comprenden.un elemento
ds motox neuﬁético que incluye una espiga que sobresals hacia
el exterior, siendo forzade dicha espiga en contacto con el bra=-
zo basculante por aire a presidn desde tuberfas a presién com-
poriadas por la mdquina,

i.- Unas mejoras en los moldes pare la inyecceidn de
plésticos, segin la reivindicacidn 2, caracterizadas porque di-
cho collar estd dotedo de una pluralidad de aberturas de vésta-
gos de gufa dotadas de refundidos coaxiales, existiendo vésta-
gos de gufa dotados de cabeza- conectados de modo fijo & dicho
semimolde, pars retener a dste en una relacidn deslizante con
respecto al coller,

8.~ Unag mejoras en los moldes pare la inyeccidn de

plédsticos, segin la reivindicacidn 2, caracterizadas porque

‘dicho semimolde incluys por lo menos un refundido que pueds

recibir la boguilla de wn nucleo caliente, terminando dicho
refundido en un asiento de vdlvula y quedando configurado de
tal modo y dimensionado pere formar un espacio sustancialmente

anwlar cerrado alrededor de une boquille insertade 42l que, en
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funcionemiento, el espacio anular estd lleno de material fldi-
do de inyeccidn que actia como aislente para la boquills.,

9.~ Unas mejoras en los moldes para la inyeceidn de
plédsticos, segin las reivindicaciones anteriores, caracterizaw
das por comprender,

a) un par de semimoldes que incluyen uma zone calien-
te y una zona de macho; _

b) la inclusidn en dicha zona caliente de wn elemen-—
to0 de ndolso de tipo caliente dotado por 1o menos de wna boqui-
lla, estando controleda cada boquilla, por vélvula, e incluyen=-
do una vdlvula de aguja de control desplazable alternativamen-
te; eatando montado dicho ndcleo de tipo caliente en dicha zo=
na calefaccionada con cada boquilla introduciéndose en el inte-
rior de wma cavidad formade en la zona calefaccionada para comi-
nlcacién con wna cavidad de moldeo formada por el tope de las
dos piezas de molde;

¢) uwn elemento anuler o collar montado con capacidad
de separacién en la miguins de moldeo por Vinyeceién rodeando
1a boquilla principel de inyeccién, quedando montada dicha zo- -
na o parte calefaccionada en el collar para un movimiento limi-
tado con relacién al mismo;

d) medios que fuerzan de modo constante la parte ca-
lefaccionada en separacidn del coller y;

o) medios montados en diche zona calefaccionada que
son sensibles &l movimiento de la Wltima con respecto al ocollar
pera efectuar selectivamente ol acclonamiento de cada vdlvula de
aguje de control de las aberturas de paso de material.

10.- Unas mejoras en 1os moldes para 1a inyeccidn de
plésticos, segin la reivindicacidn 9, en las que los medios que
pusden funcionar para efectuar el accionamliento de cada vélvula

de aguje comprende un brazo basculante con ranurea en T con ca-
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pacidad de pivotamiento en la zona o parte calefaccionads de
los moldes; medios elésticos montados también en la zona cale-
faccionada que pueden funcioner para forzar un extremo de 4i-
cho brazo basculante en contacto con un miembre de tope ajus-
{table montado en dicho collar; siendo el exiremo dotado de ra~
nura en T del brazo basculante conectable con pivotemiento y
deslizemiento por el extremo superior de la vélwvula de agunja de
control de la selide de material.

. 11e= Unas mejoras en los moldes para la ingeccidn de
pldsticos, segin la reivindicacidn 9, en las que cadd cavidad
formade en la parte ocalefaccionade para la recepcidn de wme bo-
quille de inyeccién de un ntdcleo calefaccionado es de mayor di-
nensidn que _dicha boquille, para formar un espacio anular alre-
dedor de la misme, de modo que despuda de la inyeoci’6n de matew
riel flfido dursnte wn ciclo inioiel, el espacio anular queda
1leno de dicho material fldido, proporcionando wne pared de
aislamiento alrededor de dicha boquilla. _

Seen cuales fueren las circunstancias que concurren
en la esencialided de la Patente de invencién, definida en las
anteriores reivindiceciones, cuyo objeto es:

12,- “UNAS MEJORAS EN LOS MOLDES PARA LA INYECCION
DE PLASTICOS®. | - o

Oonsta la presente memoria de diecinueve hojas fo-

liadas, mecanografiadas por una sole cars y de loa dibujos ad-
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