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E1 presente invento se refiere a uma me jora Mtrcé;uida on
los eqmipos para moldso por inyeceidn de uaterisles pifati
o, cuya mejora poraite la obténaié’xi de un £fIujo de mate~
rial fundido procedente del e¢ilindrd de imeoiéﬁ inmediata
mente al consotar cada wno de los ciclos de uolaéa y partie
pularmente 8l comienzo de lse oiclos de moldeo subsiguion=—
tes a largos perfodos de intorrupeidn del funcionamiento del
squipe.

Segin o3 ‘blen conooldo, ol equipo para el moldeo de materig
les plastioos oconsie de wn cilindro inyecter, ou cuyo intee
rior tiene lugar la plastificacion del material que posterior
mente va a ser moldeads y a partir de dicho cilindro se in-
yecta el material on el molde med:laz;te un desplasamiento
axial del mencionado oilindro, por medio del cual =s establg
ee m contaate entre dste y ol molde. Este cilindrb estd do-
tado de uns tobera de inyeceidn que tiene una eavidad paras
alojar el material plastificado, de manera que dicha cavidad
se puede concotar al molde & través de uncs conductos de ali
nentaeidn gue pareislmente sstdn slojados en ol interior del
molde y paroialmente, en el exireme final de‘l'a .tobar§:-4e in
yecoidn. . |

Nornelmente, el molde estd provisto de una terminsoidn c\wﬁ
suporfisie es do forue oénlca © esfériaa, mientras gque el ex
tremo de 12 tobera éstd delimitado por mma saﬁarfieie de for
ma correspondientemente igual, la cuel estd dimpuesta para
aéeptar-.la parte correspondients del molde cuande so reali-
28 ol desplasomiento axial del oilindro, de tal maners que
@o establezoa uno comunicmoidn entre la cavidad de 1z toberm
y dol molde a través de los conductos de alimentacidn.
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Ta parte de 1os oomduatos de alimsntacidn alojada en el ex=
tremo de 12 tobera tiens una forma sustancialments cilindri
o2 ¢ ligerssente odnioa y se comunica con 1 oorrespondd snw
te parte de los conductos de alimentacidn alojados en el mol
de, ouya form: ex esspoimlmente 0énios. Al finalizar cada
wo de 1os ololos ds inyecoidn sl oilindro inyeotor se des-
plasa axialmente con respecto al molde en direcoidn opuesta
o l1a anterior Y 1= superficie antss mencionada que delimita
- ol extremo final de la fobers de inyscoldn se aleja del .-
10, tremo corrsspondiente sl molde, oossionsnde as{ la roturs
del meterial que rellens las dos partes antos mencionadas
de los conductos de alimenimeidn, estando el materisl plds=
t100 paroial ¢ completsmente sclidifiosdos esta rom tie-
ne lugar en la regidn que separs las dos partes de los conw
15, ductos de alimentaoidn, con la gonsecusnois de que me queda
wa poroidn de material solidificado en sl conducto de ali-
mensaoidn del extremo de la tobera, de tal manera gus dicho
material solidifiondo oomstituye uwa autdntico tapdim.

Bl equipo hasta squi desorito adoleve ds 1z desventaja de
20, q,ué no psraite la inyeccidn inmedista de utorial fresco en
ol interior del molde en sl gomisaso ds vada uno de los ol
olos ds inncéiéu y en partisular cuando estos oiclos se rem
1ioen después de un larzo perfodo de inaotividad de l1a md-
quina, De hacho, particulamente on esie segundo oaso el ia
25, pén antes mancionado de materisl contenido en la parts del
eonduato alojedo en ol extremo finsl de la tobera de inyeos
oidn, una ves solidificado, cierrs completamente el gonduce
to 4v alimentaoidn, d¢ manera que para reesiablecer ls ali-
mentacidn adtre 1a tobsra y 61 molde es nesssaric flufdifi-
30, oar, o incluso quitar ¢l tapdn de material formado. En el
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primer camo, la aportacidn de una centidad de cslor suficien
te parz oblensr lz Pluidificacidp reguiere aons:ldera:hiea pe~
riodos de tiempo 2l comienzo de cada upo ae ios cinloa 8e in
yoooidn, mientras que em el segundo caso ss nsceearia 1a in-

Se tervencidn direetz de un operaric antes do comenszar el elelo
de inyecoidn. |

la desvontaja antes menclonada se hace particulam?nte impor
tante en ¢l caso de equipos que realicen 6l moldao por inyeg
eidn de matericles termoestables; de hecho, segin es bdien g
10,  nocido, o es pomibls obtemer 1a fluldificaeién de estos me=-
teriales despuds de un primer olelo de inyecoidn. '

El ab;]e:to de la presents invencidn es proporeionar uu equipo

para el usldeo por inyecoidn de material pldstico del tipo
‘ antaé nenioionado, pero qus mo presenta ninguna de las desven
15. tajas aptos citadas, '

En econformidad con la invencidn, sl egquipo comprende un ofe
lindro inyector pera lo fluidificacidn del umaterial a moldear,
y para la inyecoidn do dicho material dspiro del molde, de ug.
nera que el cilindro de inyeceidn estd provists do una tobera

20.  dotada do uma cavidad para el matorisl plistico y apropi_ad.ﬁ
para la gqamgicaoién con los oonductos de aslimentacidn del
molde y &l siotens estd coracterizado, fundamentslmente, por
‘tener los conductos de elimentacidn iotelmente alojados en el
intericr del molde. | -

25« Se puede obtenor uma total compremsidn del imvento 8 partir
&e la sigulente descripeidn en la qus, por via de ejenplo,
ae dotslle une aplicapidn particular com referencia & los af
bujos adjuntos, en los gues

Ia figura 1) auesira un coris longitudinal do une parde del
30. equipo, que de acuerde conr la invencidn, estd situada en el
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extreno de 1 tobers de inyeocoidn, y en la parte terminal
d¢l molde qus hay que rellenar con sl materialj

Is figura 2) presenta un corte andloge al de¢ la figura 1),
que mussire el equipo en una posicidn operativa difsrente.

Con referencia 2 l1s figuwra 1), un equipo pars el moldeo de
sateriales plistiocos comprends essncialmente un eilindro
inyector (no mostradec en 1a figura) que pueds desplassrse
axislmente con respecto al wmolde 1) con ol fin de ponerse
en conteato con $1, y separarse del misso tna ves concluf-
éa la inyeccidn, mediante la acoidn de un medio motriz ousl
quiers, por ejemplo un oilindro bidrddlico (no mostrado).
El oilindro de inyecacidn comprende en su parts fromtal (la
parts que esia orientada bacia el molds 1), una tobera que
se indick oon el ndmero 2), y que on ssencia tiene wm forma
oilfndrien y estd provista de una cavided 3) preparada para
sor rellsnsda del material nuiuﬂoaéb que va o mer inmyec-
tado en ol molde 1). En 1= aplicacidn sxpusstia, la tobera 2)
dispone de un manguito 4) que estd fijo a1 cusrpc de la to-
bera mediantie un anillo 5) y en el interior de ls cuel exis
ten unos medios culefactores apropiados (no wostrados en la
figure) que estdn dispuestos ds maners que proporclonsn una
ointidad de calor previaments estadblecida, sufiociente aomo
para mantener al matorial qus rellena ls cavidad en estade
fluido, |

E1 molde 1), del susl 1s figura 1) musstrs solpments uns per
te (1a parte ads préxime & 1a tobera de inyeooidn 2), esté
dispuesto para que hage tope sobrs uza plass fije 6) que for
Ba parte 4bl equipo y qus por sjeaplo, dispone de una oavi-
dad interna 7) que puods tendr cuslquior forsa que oe dease
¥ que se rellens dol material procedente ds la todere 2).

By
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En conformidad con el invento, sobre el molde 1), existe
uns parte fije sobresaliente, sefizlade con el mimero 8),

¥ que sustancialmente ocgtd 1noi1naaa com respecto & 1a su
perficic 9) que delimita el molde 1) y dicha inclinacidn
entd dirigide hacia 1a tobera 2); esta parte sobrosaliente
estd delimitada por la parte que se diriga hacia 1la tobe-
re por una superficle sustancialmente cénica 10). En la
parts termipsl 11) de 1a tobere 2)y enfrentada ;on 8l nol-
de 1), se ha practicade un asiente eéntoo 12) que ajusta
econ la superficie 10) de la parte sobresaliente §). Ex el
interior da dicha parte sobresaliente S)existe wn conduc-
to auaentador 13) que aﬂuye direotamente on la cavidad.
3) de 1a tobera 2) y de {2l manera que puede conestar la
cavidad 3) con la cavidad 7) del wolde, Emta parte del oon
duofén estd delimiteda por una muperficie cdnica ouyo vérti
e entd orientado hasia la tobere 2)e

En la figura 1) se muestran las partes del equipo descrite
ex la configuracidn gue presentan al comienzo del ciolo de
inyecciones, es decir, scuando el cilindro inyector estd des
plezado totalnents hocia ol molde 1) y por ello el asiento
12) de la tobers 2) estd en contecic eon la correspondien~
te superficie 10) do la parte sobresalienta By Segin se
pusde apreciar eon esia configuracidn y en conformided con
el invento, los conducios que mnen le cavidad 3) de 1a to=-
vare de inyecoidn eon 1a cavided T) del molde 1) (cuyos conm
ductos consisten on un fnice conducto 13), ¥ quo esid situs

do totalmento en ol intorior de unma parte (la parte aobraéa;

liente 8),que estd concotads r{gidsmente con el wolde 1),

Bl Punetonamiento del sguipo desorito Surante la operacidn
4ol moldeo por inyeccidn del material pldstico me realiza

e

de la siguiente maneras
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Tal como se ha wenolopado anteriorments, al comlenso de OB-
da ololo las distintas peries del diapositivo presentan 1s
configuraciin mostrada en la figura 1), en la ousl ol asien
40 10) de 12 tobers 2) estd en contasto con la superficle
12) de la parte sobresaliente 8). las distintas pertes q,ug
daz en la oonfiguracidn mostreds oomc consscusnoia dol des
plaganiento del oilindro inyeotor haoia el molde 1) por ejem
P10, & oausa 4o 1z 2coidn de wn ollindro hidrgulico {no mos
trado). Durente oeda oiclo de inyeccidn, un dispositivo ali
mentador de tornillo o ds pisidn alojedo en el interior de
1a cimars del ollindre inyector (esta cdears se cosunies
con la odeara 3) de la tobera 2), hace que el material fiud
dificado pemetre en el interior da' dichs cdmara, y por con-
siguiente en el interior de la ocavidad 3), de wanere tal gue
ol material pase por el interior del conducto 13) de 1a par
te sotresalisnts 8) y penstre en la cavidad 7) del molde 1),
Al finalizer el ciolo, ol oilindro inyector se desplass huw~
ois 1a dereoha, tal como 2s Ve en lg figura 1) eon el fin
de alejurse del molde 1), Durante dicho desplamemiento, el
asfento sdnioo 12) se aleja de la superficie odnics 10) de
1s parte scbresaliente 8), smientros que el materianl conteni
4o en sl conducto 13), que ya ms ostd enfiiando, tiende a
solidificar, De ahf se deduse que ls ocontinuidad entre el
naterial contenido sn el somduoio 13) y ol eontenido en la
oavidsd 3) se interrtmpe en 1s parts de conduotd 13) mitug
da en 12 eaboesdurs de dicho conduoto oon 12 oavidad 3),
i8]l aeomo se nuesira en la figura 2)3 de hecho on esa parts
del condusto el material estd todavia parcialments fiulde
y ademis, i ol ocondudto 13) es ofnico esa parie tiens 1a
senor seocidn. Durante la eispa de retirar el producto mol
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deado gontenido on la cavidad 7) del molde 1), también se
retira el meterial contentdo en el conducto 13) ys eviden
temente, queds separado del molde juntamente con el pro-
dugto woldeado. Durante el intervalo de tiempe compreniie
46 entre &l ciclo hasts aqui deserito y el clolo siguien~
1es ol extremo dol agujerc de 1a cavidad 3) de la tobera
2) parmanses fbierto y solamente se forme una ﬂm pelfoy
1z de material en su proximidad que evita que el material |
#1ufdo contenids on dicha cavidad salgs el extoriors

Por consigulente ¢s obvia que en el comienzo ﬁol aiguients-
ciclo de inysecidn, incluse ol perdodo cemprend:lde entre
éstq ¥y el ciclo de inyscoidn anterior sisndo de mny lsrgza
duracién, todo el material situsdo en ol interior de la
eavidad 3), con excepeidn de la fime pelfoula de material
antes manoionads, queda couplstamente flufdificads, ya que
e calentado por el sistema calefactor situzds en ol intew |
rior del menguito 4) y por ello, B3 encuentra on un éa'bado
spropiado para su inmediata alimentecidn a la eavided 7T)
del molds 1) & través del conducto 13)e De hocho al comien
zo 881 oleclo sizniente la prosidn genmersl on el interior
del eilindro inyectior es suficlente para ccasionsr la reti
rede de dicke pelfcule de material, juntanente eon la £iul
dificaeidn del mismo 2 la vez que con sl'haterial contenido
en la cavided 3j.

Por todo lo expuesio resulta evidente q&e, a &1!31*5:1015.
de otros equipos anteriores, las mejoras introducidas con

-la. invenoidn deserita permiten comenzar wn cielo de 1nyee-

otén en uualq,uier momento, ®in nuceaidad de eianpoa adlelg
nales para la flntdifieseidn del material oontenido on log
conduotos comprendidos entre el cilindro ingester y elmol
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de y min termdr que quitar ningip tapén de material que se
puede formsr en los mencionados conductog. Emta saraoteris
tiea favorable resulia particularmente va:;tazosh m el od-
80 de equipos apropiados pars el moldec de materialems tir«
noestables que, e;:m es blen sabido, no permiten fluldifi-
oaciones sucesives despuds do la realizacldn de wn oiolo
de inysooidn.

Es evidente que la aplioseiln desorita de la pressnte in- :
vencidn es suceptible de nodificaciones y verisciones, tan
to en la forma oome en l2 Aisposicidn ®sin que@lo signifi.
que divergencizs eon la intenoidn o o1 algance dv esta in~
venoién.

E o T A

Ia Patente de¢ Invencidn, que se solisita por veinte afios,
para Egpatia, de acusrdo con la v:tganfq Legislaecién, debe-
rd recuer sobre: ® PERPEOCICHAKTZNTOS -INTRODUCIDOS EN EQUL
POS PARA EDL NOLDEC POR IRYECOION DT MATERIALES PLASTICOS®,
oon Priorided de 1s solieitud de Patente en Sulsa ntm.
1407573 de Locha 2-10-T3 a nowbre de VIMTL FINANZ UND
VERWALTUNGS ARSTALT; segun las ocaractorfstioas esencialea
de las siguientos:

REIVINDIGCAGCIONES
18, Perfsccionamientos introducidos en squipos para el mole
deo por inyscoiln de materisles pldsticos, ouyc equipo cons
%8 de un oilindro Inyector para fluidificor el mencionado
waterinl que posteriornente va a3 ser moldeado e intvroduci-
d & prenﬁn en un molde, ds mansra gqus ol ¢ilindro iuyac-n
tor ests prov:l.ste de una tobera dotada de una cavidad para
alojar el matorial plistico y apropiada para su comunica-
odn con el molde a través de conducton do alimentacidn,
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cuyos perfescionamientos se caracterizan, esencialmente,
porque dichos condustos de alimentacidn catdn alojados
on su totalidad on el interior del molde.

28, Perfeccionamientos introducidos en equipes para el
5.  woldeo por inyecsidn do materiales pldstiecos, seginm ls rei
vindioagidn 1%, caracterizados porque 1a tobora de inyeo-
eidn estd provists de un asiento hembrs y el molde estd
provisto de wma parie sobresaliente mecho en el Interier
de 12 qual estdn alojados los conductos de alimentaciény
10,  do maners que durante la inyeocidn del material :ge have qu!
el agientq y 12 psrte spbreaauonte cooperen con objato dc
peraitir que el material pase desde le tobera hasta el mol
de.

3%, Perfeccionamicntos introducidos en eguipos para ol mol

15, deo por inyeceidn de matexlales plésticoa; segin la reivin :
dicapidn 20., caracterizados porgue ol asiento tierie' i‘ama
ofnice ¥ 1a perte sobresaliente presenta wna dupsrficie 6o
rrespondientemente cénion apropiada para ol ajuste con el
sencionado sasiento,.

20, 4%, PERPECCIONAMIENTOS INTRODUCILOS EN EQUIPOS PARA EL ¥OL
DEQ POR IRYECCION DE MATERIALES PEASTICOSs
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Segun queda sustancizlmente deserito en la presente memo-
rig, que consta de once hojas, esoritas a uﬁquina Por wne

sols oara y dibujos.

Madria, ~ 3 A5 1874
F. LLI SARIBETTO S,a.8.
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