
f

S/&EF.: 187/74 ^

N/íE?.! 28.986

PATRNTE DE INVENCION

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Sobra!
"PERFECCIONAMIENTOS BUROMCIDOS EN EQUIPOS PARA EL MOL­

DEO POR INYECCION DE MATERIALES PLASTICOS".

S o lio !to n to ! P . LL I SANDRBTTO S .a .o ., do oad oaa lid ad  i t a ­

lia n a ! A o a id lia d o  en V ia  E . Do A n id a  44. 

10097 RESINA MARCRERITA (T o r in o ), I t a l ia .

Xayontor! M ario B rooohi, do n adona lidad  s a ls a , oon d c n io i-

l i o  on V ia  M otta 36, LOCANO (S a lsa )

P
QU



- 2 -

El presente invente se refiere a ana mejora introducida en-!A
los equipos para moldeo per inyección de materiales pláa% 
eos, coya mejora permite la obtención de un flujo de mate­
rial fundido procedente del cilindro de inyección inmediatgt 

5* meato al conectar cada uno de los ciclos de moldeo y parti­
cularmente al comienzo de los elclos de moldeo subsiguien­
tes a largos periodos de interrupción del funcionamiento del 
equipe.

Según es bien conocido, el equipo para el moldeo de materia 
10. les plásticos consta de un cilindro inyector, en cuyo inte­

rior tiene lugar la plastifioaeíón del material que posterica? 
mente va a ser moldeado y a partir de dicho cilindre se in­
yecta el material en el molde mediante un desplazamiento 
axial del mencionado oilindro, por medio del cual se estabüg, 

1$, ce un contacto entre óate y el molde. Este cilindro está do­
tado de ana tobera da inyección que tiene una cavidad para 
alojar el material plastiüeado, de manera que dicha cavidad 
se puede conectar al molde a través de unos conductos de ali. 
mentación que parcialmente están alojados en el interior del 

20. molde y parcialmente, en el extremo final de la tobera de in 
yeoción.

Normalmente, el molde está provisto de una terminación cuya 
superficie es de forma cónica o esférica, mientras que el age 
tremo de la tobera está delimitado por una superficie de for 

25, ma correspondientemente igual, la cual está dispuesta para 
aceptar la parte correspondiente del molde cuando se reali­
za el desplazamiento axial del cilindro, de tal manera que 
se establezca una comunicación entro la cavidad de la tobera 
y del molde a través de los conductos de alimentación.

30.



la parta da loa conductos da alimentación alagada en el ex- 
traao. da la tobera tiene ana forma sustancialmente cilíndt̂ . 
aa a ligeramente cónica y aa comunica coa la correspondien- 
ta parta da loa oonduotoe da alimentación alagado* aa al mdjL 
da, asya forma a* eaanolalmente cónica. Al finalizar cada 
ano da loa oioloa da inyección al cilindro inyector se dea­
plaza axialmente con respecto al molda en dirección opuesta 
a la antarlor y la superficie antas mencionada que delimita 
el extramo final da la tobara da inyección aa alaga del ex­
tremo oerreapondiente al molda, oeaaionando así la rotara 
dal material qna rellana laa doa partas antea mencionadas 
da loa condactoa da alimentación, catando el material pláa- 
tioc paraial o completamente solidificado; esta rotara tie­
ne lagar en la región qne separa le# dos partes de los con?* 
dantos de alimentación, con la consecaenoia de qae se qaeda 
ana porción de aatsrial solidificado en al conducto da ali­
mentación dal extremo da la tobara, da tal manera qae dicho 
material solidificado oonstitaye an auténtico tapón.
El equipo hasta aquí descrito adolece de la desventaja de 
qué no permite la inyeoción inmediata de material fresco en 
el interior del molde en el comienzo de cada ano de los ci­
elos de inyección y en particular cuando estos ciclos se reg. 
Mema después de un largo período de Inactividad da la má­
quina* Pe hecho, particularmente en eate segando caso el ta 
pón antes mencionado de material contenido en la parte del 
conducto alogado en el extremo final de la tobera de inyeo-y 
eión, ana vea solidificado, cierra completamente el conduc­
to de alimentación, de manera que para reestableoer la ali­
mentación entre la tobera y el molde es necesario fluidifi­
car, o incluso quitar el tapón de material formado. En el
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primer caco, la apartación de ana. cantidad de caler aufleien 
te pata obtener la fluidificacióp requiere considerables pe-(A
rícdcs de tiempo al comienzo da cada uno de los ciclos de in 
yecoión, mientras que en al seguro caso es necesaria 3a in- 

$4 terveación directa de un operario antes de comenzar el ciclo 
de inyección.

la desventaja antes mencionada se hace particularmente impar 
tanta en al caso de equipos que realicen el moldeo por inyac 
ción de materiales tormo estables; de hecho, según es bien co 

10* nocido, no as posible obtener la fluidificaeián de estos ma­
teriales después de un primar ciclo de inyección#

El objeto de la presente invención es proporcionar un equipo 
para el moldeo por iayeooión de material plástico del tipo 
antes mencionado, pero que no presenta ninguna da las desven 

1$, tajas antas citadas#

En conformidad con la invención, el equipo comprenda un ci­
lindro inyector para la fluidiflcación del material a moldear, 
y para la inyección de dicho material dentro del molde, de na 
ñera que el cilindro de inyección está provisto de una tobera 

20* dotada de una cavidad para el material plástico y apropiada 
para la comunicación con los conductos de alimentación del 
molde y el sistema está caracterizado, fundamentaBmante, por 
tañer los conductos de alimentación totalmente alojados en el 
interior del molde.

25. Se puede obtener ana total comprensión del invento a partir 
de la siguiente descripción en la que, per vía de ejemplo, 
se detalla una aplicación particular con referencia a los di 
bajos adjuntos, en los que:

La figura 1) muestra un corte longitudinal de una parte del 
30* equipo, que de acuerdo con la invención, está situada en el
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extremo da la tobara da inyección, y en la. parta terminal 
del acida qua hay que rellanar con al material;
la figura 2) praaanta an corta análogo al da la figura 1}, 
qoa naaatra al equipo en ana poaición operativa diferente,

5, can referencia a la figura 1), un equipo para al moldeo de 
natarialee plásticos coaprenda asaneialmsnta un cilindro 
inyector (no centrado en la figara) que pueda deeplaaarce 
erlalnente con rcepceto al acide 1) con el fin de ponerme 
en contacto con él, y aepararae del alano ana vea conolui- 

3-0* da la inyección, mediante la acción de un aedie notria caag. 
quiera, por ejemplo un cilindro hidráulico (no moetrade).
SI cilindra da inyección comprenda an en parta frental (la 
parta que anta orientada haoia al acida 1), una tobara que 
me indica oon el numero 2), y que an amencia tiene aza forma 

3-!* cilindrica y caté provimta da una cavidad 3) preparada para 
SO? rellanada dal material fluidificado que va a mar inyec­
tado an al molda 1), Su la aplicación expuesta, la tobara 2) 
dimpone da un manguito 4) que está fijo al cuerpo da la to­
bara mediante un anillo 5) y en al interior da la cual axig 
t^ unco madiom calefactorem apropiadom (no moetradom an la 
figura) que eatén dispuestos de manara que proporcionen una 
cantidad de calor previamente establecida, suficiente como 
para mantener al material que rellena la cavidad en estado 
Üaído,

SI molde 1), del cual la figura 1) muestra molemente una pag 
te (la parte mée próxima a la tobera de inyección 2), está 
dispuesto pera que baga tope sobre una placa fija Ó) que fog 
ma parte diíl equipo y que por ejemplo, dispone da una cavi­
dad interna 7) que pueda tener cualquier forma que sa desea 
y que sa rellana del material procedente da la tobera 2),.'h

$
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Bn conformidad con el invento, cobre el molde 1), existe 
non parte fija sobresaliente, seHalada con él número 8), 
y que sustancialmente está inclinada con respecto a la su 
perficie 9) que delimita el molde 1) y dicha inclinación 

5, está dirigida hacia la tobera 2); esta parte sobresaliente 
esta delimitada por la parte que se dirige hacia la tobe­
ra por una superficie suataneialmente cónica 10). En la 
parte terminal H) de la tobera 2), enfrentada con el mol­
de 1), ae ha praeticado un asiento cónico 12) que agasta 

10. con la superficie 10) de la parte sobresaliente 8). En el 
interior de dicha parte sobresaliente 8)existe un conduc­
to alimentader 13) que afluye directamente en la cavidad 
3) de la tobera 2) y de tal manera que puede conectar la 
cavidad 3) con la cavidad 7) del molde. Bata parte del con 

19# duoto está delimitada por una superficie cósica cuyo vértî  
ce está orientado hacia la tobera 2).

En la figura 1) se muestran las partea del equipo descrito 
en la configuración que presentan al comienzo del ciclo de 
inyecciones, es decir, cuando el cilindro inyector está des 

20. plazado totalmente hacia el molde 1) y por ello el asiento 
12) de la tobera 2) está en contacto con la correspondien­
te superficie 10) de la parte sobresaliente 8). Según se 
puede apreciar en esta configuración y en conformidad con 
el invento, los conductos que unen la cavidad 3) de la to- 

25. bara de inyección con la cavidad 7) del molde 1) (cuyos coa 
doctos consisten en un único conducto 13)* y que está sitúa 
de totalmente en el interior de una parte (la parte sobresa­
liente 8), que está conectada rígidamente con el molde l).

El funcionamiento del equipo descrito durante la operación 
30. del moldeo por inyección del material plástico se realiza 

de la siguiente manera!



Bal como cw he mencionado anteriormente, al coa!onao do. caí­
da dolo la* distinta* parto* dol dispoaitivo prooontan la 
configuraci& mostrada on la figura 1), on la cual *1 asiw 
to 10) da la tobara 2) está on contacto con la anporflcio 

$, 12) do la parto cobroaalionto 8), la* dlatinta* parto* que
dan on la configuración moatrada cono consecuencia dol dag 
plazamionto dol cilindro inyector hacia ol moldo 1) por eja& 
pie, a causa do la acción do un cilindro hidráulico (no sos 
trmdo), Durante oada ciclo do inyección, un dispositivo al&, 

10, montador do tomillo o do pistón alojado on ol interior do 
la cámara dol cilindro inyector (esta cámara so comunica 
oca la cámara 3) do la tobera 2), hace que el material flû  
difioado penetro on ol interior do dicha cámara, y por con- 
sigaicato on ol interior do la cavidad 3), do manera tal que 

15, ol material paso por ol interior dol conducto 13) do la ptn? 
to cobroaalionto 8) y penetro en la cavidad 7) del molde l), 
Al finalizar el dolo, el cilindro inyector se desplaza ha­
da la derecha, tal como ao ve en la figura 1) con ol fin 
de alojarse dol moldo 1)+ Durante dido desplazamiento, el 

20. asiento cárnico 12) so aloja do la superficie cónica 10) de 
la porte sobresaliente 8), mientra* que el material conten̂  
do en el conducto 13), que ya se está enfilando, tiendo a 
solidificar. Do ahí so deduce que la continuidad entro ol 
material contenido on ol conducto 13) y ol contenido on la 

23, cavidad 3) ce interrumpo on la parto do conducto 13) sitaĝ 
da en la embocadura do dicho conducto con la cavidad 3)t 
tal como so muestra on la figura 2h do hecho on osa parto 
dol conducto ol material está todavía parcialmente finido 
y además, sí ol conducto 13) os cónico osa parto tiene la 

30. menor sección. Durante la etapa do retirar ol producto mal



desdo contenido en la ̂ vidad 7) del molde 1)* también, se 
retira el material contenido en, el conducto 13) y* evidea 
temíate, queda exoarado del molde juntamente oon el pro­
ducto moldeado* Durante el intervalo de tiempo comprendi­
do entre el mielo hasta aquí descrito y el cielo siguien­
te# el extremo del agujero de la envidad 3) de la tobera 
2) permanece abierto y solamente se forma una fina poli cu 
la de material en su proximidad que evita que el material 
fluido contenido en dicha cavidad salga al exterior.

Por consiguiente es obvio que en el comienzo del siguiente 
ciclo de inyección, incluso el período comprendido entre 
éste y el ciclo de inyección anterior siendo de muy larga 
duración, todo el material situado en el interior de la 
cavidad 3), con excepción de la fina película de material 
antes mencionada, queda completamente fluidificada, ya que 
es calentado por el sistema calefactor situado en el inte­
rior del manguito 4) y por ello, se encuentra en un astado 
apropiado para su inmediata alimentación a la cavidad 7) 
del molde 1) a través del conducto 13)+ De hecho al comiegt 
so del cicle siguiente la presión general en el interior 
del cilindro inyector es suficiente para ocasionar la re% 
rada de dicha película de material, juntamente con la fla& 
dificaeión del mismo a la ves que oon el'%ateriai contenido 
en la cavidad 3)+

Por todo lo expuesto resulta evidente que, a diferencia 
de otros equipos anteriores, las mejoras introducidas con 
la invención descrita permiten comenzar un ciclo de inyec­
ción en cualquier momento, sin necesidad de tiempos adicig, 
nales para la fluidificaoión del material contenido as los 
conductos comprendidos entre el cilindro inyector y el mol
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de y sin tener que quitar ningún tapón da material que se 
pueda formar en loa mencionados conductos. Bata caraoterís 
tiaa favorable resulta particularmente ventajosa an al ca- 
ao de equipos apropladoa para el moldeo de materiales tar- 

5# meestablas que, como ea bien sabido, no permiten fluidifi-
oaoionea sucesivas después de la r̂ lización de un oiolo 
de inyeoción.

Be evidente que la aplicación descrita de la presente in­
vención es suoeptible de modificaciones y variaciones, tan 

10* te en la forma como en la disposición sin que Alo signifi­
que divergencias con la intención o el alcance de esta in­
vención.

N O T A
La Patente do Invención, que se solicita por veinte aSos, 

1?. para BspaBa, de acuerdo con la vigente Legislación, debe­
rá recaer sobre: * PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN EQ% 
POS PARA EL MOLDEO POR INYECCION DE MATERIALES PLASTICOS", 
con Prioridad de la solicitud de Patente en Salsa náa. 
14075/73 de fecha 2-10-73 a nombre de VYMIL FIHANZ UND 

20. VBRWALTUNCS ANSTALT; según las características esenciales 
de las siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S  
1*. Perfeccionamientos introducidos en equipos para el mol­
dee por inyección de materiales plásticos, cuyo equipo cons 

25. ta de un cilindro inyector pava fluidificar el mencionado 
material que posteriormente va a ser moldeado e introduci­
do a presión en un molde, de manera que el cilindro inyec­
tor esté provisto de una tobera dotada de una cavidad para 
alojar el material plástico y apropiada para su conunlea- 

30. dón con el molde a través de conductos de alimentación,

3-
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cayos perfeccionamientos se caracterizan, esencialmente, 
porque dichos conductos de alimentación están alejados 
en su totalidad en el interior del moldo.

%*+ Perfeccionamientos introducidos en equipos para el 
$. moldeo por inyección de materiales plásticos, según la ral 

vindicación 1*, caracterizados porque la tobera de inyec­
ción está prevista de un asiento hembra y el molde está 
provisto de una parte sobresaliente macho en el interior 
de la oual están alojados los conductos de alimentación y 

10. de manera que durante la inyección del material se hace que 
el asiento y la parte sobresaliente cooperen con objeto de 
permitir que el mateada! pase desde la tobera hasta el mol 
de.

le. Perfeccionamientos introducidos en equipos para el mol 
15* deo por inyección de materiales plásticos, según la reivlg; 

dieaoión 2*+, caracterizados porque el asiento tiene forma 
cónica y la parte sobresaliente presenta una duperficie eo 
rreapondientemente cónica apropiada para el ajuste con el 
mencionado asiento.

20. 4*. PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIROS EN EQUIPOS PARA EL MG§
DEO POR INYECCION DE MATBRIAIES PLASTICOS#

* */***
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Según queda austancialaente descrito en la presente seso- 
ria, que sonata de once hojas, escritas a aáqaina por ana 
sola cara y dibajos.

Madrid, '̂'9 M  
F. LLI SAMRETTO S.a.s. 
P.P.
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