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Perfeccionamientos en aparatos ds moldeo

por inyeccibn.

éz%aﬂ@ﬂ%#UNIROYAL, INC,, entidad norteamericana, residonte

5.

en 1230 Avenuc of the Americas, New York, New York

10020,EE.UU. de A.
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La presonte invencibén se refiere a un aparato
de moldeo, porfeccionado y mds particulamente a
un aparato para moldeo por inyeccibn de una serie
de plezas gimultaneamente en una prensa convenclo-

nal utilizada para moldeoO poOr conprosibn.
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Hagsta ahora, el moldeo por inyeccibn de piezas se
realizaba en una prensa de moldeo por c¢ompresibén incorjporando
w cilindro en la parte superior del molde y forzando al ma—
terial moldeable a pasar a través de unos agujercs de colada
en la pared de fondo del cilindro hasia el interior del molde
por medio de wn pistén acoplado al cilindro. Esta disposicibal
se i1lustra en la patente ntmero 1.919,534 concedida & L.E.

Shau el 25 de julio de 1933. No obstante, csta construceiodn

29

exige un disefio caspecial de los agujoros de colada y de los
dismetros del cilindro para cada molde diferente cuando se val
rian el n@mero, ¢l tamafio o la disvosicibn de las piczas moli
deadas. Fi invencién supura estas dificultades proporcicnando
una construccibn de cilindro y pistén disefiada y dicpuasta de

v

manera que sea Gtil con una amplia variedad de difercntes ta
703 de moldes y construcciones de molde dotados de los agu~-
Jjorog de colada necesarios,

Por coiziguicnte, un objeto de la ivencibn oz el de
proporcionar un nuevo y perfeccionado aparato de moldeo vor
inyeccién para utilizar cn la pronsa de inyeceién o conprosi b
¥ que puede utilizarse de mauora inborcambiable con molde deo
difcrentes tamafios y constriceionasg.

Otro objeto de 1a invencibn es cl dc proporcionar
un aparato guc inclﬁyc dﬁmbOHjanto'do cilindro ¥y pistén para[
moldeo por inyeccclédn de matorial quco coopara con wan congtrug
cibn de molde que lleva incorporados a la mimsa unos agu jorod
de colada o ranuras de llenado para llenar las cavidades dol

e
molde, i

Otro objeto de la invencibn es 21 de proporcionar

una nuevaicons;ruccién de molde por inyecciln on ol gue

los agujeros de colada se incorporan en una placa soparada

de recubrimiento que coopura con ¢l macanismo de moldeo por !

s}
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inyeccibn. ,
Otro objeto mis de la invencibn es el de proporcionay
una nueva y perfeccionada disp05ici6n_para moldeo por inyeoc-
cién del caucho, o compuestos similarés, ¥y que puede aplicar-
gse féoilmente a las prensas convencionales de comprasibn o
inyeccién gin ninguna modificacién cara de las mismas.

En el dibujo adjunto, la figura 1 ilugtra un aparato
de moldeo construldo de écdérdo con la invencibn on el que
apareée ¢l material moldeable en posicidn para exfrusién en
las diversas cavidades de un molde montado en el aparato;

La figura 2 ilustra la posici6n del aparato de mol-
deo despuds de extrusién del material en las cavidades del
moldeo. |

La figura 3 muestra el aparato de moldeo por inyocc-
cién en posicibn sepﬁrada con la rchaba de material moldeable
preparada para su desmoldeo;

La figure 4 muestra el aparato de moldeo por inyec-
cibn que se utilisza con el molde perfeccionado de cavidad do-
bles

La figura 5 es una vista tomada siguiendo la linea
5 ~5 de la figura 4 e ilustra los detalles de construccién
de la placa de agujeros de colada del molde; ¥y

Le figura 6 muestra una forma modificada de medios
de obturacifn entre ol molde y el aparato de inyeccibn. .

La figura 1 del dibujo ilustra parte de una prensa
convencional del tipo utilizado en el moldeo por compresibn
Y que oncluye una basé 10 que lleva una serie de varillas ver
ticales 0 de guia 11 que llevan una cabeza transversal 12

sujetadas a las varillas de gula por medio de tuercas 13.1a

cabeza tramsversal 12 lleva una placa superior 14 que ticne
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una geric de canales de vapor 15 para calentar el aparato
de moldeo y el molde durante el funcionamicnto de la prensa.
Esgte digpositivo puede sustituirse por medios eléetricos de
calentamiento, si asi se desca, o puede utilizarse cualquicr
otro medio adeccuado do calentamiento. Una placa inforior 16
gue lleva igualmentc una scrie de canales de vapor 1%, va
montada para movimicnto deslizante arridba y abajo en las va-
rillas de g.ia 11 y s8¢ mueve hacia la placa superior 14 por
medio de un pligtén 17 accionzdo por una presibtn de flwido.
En la figura 1 se ilugtra una forma de construceién
de molde 18 disefiada particularmente para utilizar con la
presente invencibn. Se apoya sobre la placae inforior 16. Se
ilustra con una construccifén cen tres partes y comprende una
placa de fondo 19. Una placa de cavidades 20, y una placa de
agujcreos de colada 21. La placa de cavidadces 20 lleva ung
geric de cavidades 22, dcuondicndo el ntmero de cavidades
formadas en el molde de la supcrfi-ic del molde y la capaci-
dad de la prensa. Las piezas inserigdas 23 del molde z0n so-
portadas por la placa de fondo 19 y se extienden al interior
de las cavidades del molde. Je coimprenderd gque la forma de
las cavidades del molde, y el uso dec las piezas insecrtadas
del molde, depsnderén dc la forma y construccitén del articu-
1o gque se moldea. El molde representado ge utiliza para mol-
dear tapomes de botellas. Parte de la caz}dad decl molde se
encuontra formada en la placa do agujeros de colada 21 tal
como ge indica en 24, y un agujeros de colada 25 se oxtlen-

i
de desde la cara superior dec la placa 21 a cada cavidad 24

para alimentar al interior de la cavidad del mutorial molidca+

ble, Cuando se utiliza ¢l molde, en la pnrie superior de la

placa de agujcros de colada 21 se coloca una galleta de mate




5

10.

15.

20,

30.

rial moldeable 24, como por ejemplo caucho natural o sintéti-
co, u otro elagstémero sintético, forméndose a través de los
agujeros de colada hacia el interior de las cavidades del mol
de por un mecanismo que se describiré m4s adelante.

Una serie de pernos o Qarillas de guia de soporte
27 ven roscados en la placa superior 14/ Un miembro 28 m
forma de chapa plana de espesor sugtancial es soportado por
16s pernos 27 que se exticnden a través de las aberturas 29
en el miembro. En posicibn nprmél, ol miembro,28 se apoya
contra las cabezas cnsanchadas 30 de los pernos-27 y esté
separado de la placa superior 14. No obstante, el miembro
puede deslizarse libremenie sobre los pernosrz7 para movimien
to acercéndose y alejidndose de la placa superior; es manbe-
nida en posicién extendida por unos muelles de compresibn 31
que rodean los pernos 27 y que van alojados en unos rebajes
32 del miembro. Los muelles desvian el miembro 28 separindo-
1o de la placa superior 14 y de las partes soportadas por
ella.

El miembro o chapa Tlotante 28 lleva una abertura
33 que se extiende totalmente a través del miembro desde el
borde superior al inferior. En la construccién ilustrada en
la figura 1, la abertura ticnc forma de un cilindro, pero pug
de utilizarse evidenternente cualesquiera otras formas poligo
nales. En el borde del fondo del micmbro 28 se forma una bri
da 34 que se extiende hacia dentro desde la pured de la aber-
tura 33 de forma que la parcd interior 35 de la brida tiene
menor didmetro que el cilindro de la abertura 33. La brida 34
v4 formada con un borde biselado 36 que coopera con el mate
rigl moldeable y un platén 37 de la forma que se describi-
ré més adelante. '
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Bl pistén 37 es goportads por la ylaca suporior 14 ¥y
va sujetado a la misma de cualquier man.ra apropiada, por
ejemplo, por soldeo. Tiene un tamaiio y confisuracidn que se
adapta a la abertura on el micmbro 28, de mancra gue el pig-
tén pueda deslizarse dontro del cilindro formado por la aber
tura 33 para comprimir el matcrial moldeable. Una cars bise-
lada 38 en el extremo inferior del pistén forma una pored on
extendida 39 que es de diémetro menor qe el cuerpo principaL
del pistén y que me extiende al interior de la abertura menod
formada por la brida 34. Con ¢l fin de guiar ol pistbn on
unibén con la abertura 33 la pared de la abertura lleva Forma-
da una capa biselada 40 que sirve para situar ¢l miembro 38
centralmente al pistén cuando las partes se mucven juntas.

En el funcionamicnto del aparato, ¢l molde montado
18 se coloca sobre la placa inferior 16 y la galleta de mato
rial moldeable 26 se situa en la pnrte supurior de la chapa

de agujeros de colada 21, La prensa hidrAulica se acciona a

continuacién para elevar la placa inforior 16 hacia la plant
superior por medio del pistén 17. Cuando las placas so acer—
can entre si el miembro 28 se wunir& primero o la cera SUDC—~

rior de la chapa dec agujeros de colada 21 y se woverd hacia

la placa supecrior, contrd la accién de los muclles 31, cuan—
do continua el movimicnbto hacia arriba de la placa inferior. '
Lag fuerzasg de compresidn cjzreidas por'los muclles asientan .
firmemente el miembro 28 contra la cara supcrior de la chapaf
de agujeros de colada pnra propo-cionar un conbacto u obtura%
eibn inicial entre estos dos clanmnntos. Bl novimionto postc_?
Yior hacia arriba de la placa inferior mucve tanto ol moldci
18 como el micmbro 28 hacia la placa superior do wmera -uo

el pistén 37 entra en ol cilindro o abertura 33 del micmbro
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18, In este momento la galleta 26 de material moldeable ha
pasado a través de la abertura estrecha formada por la bri-
da 34 de modo gue se encuentra situada dentro de los limites
de la abertura 33, ponifndose en con acto con ella el pistén
37

Cuando el pistédn comienza a comprinir ol material
moldeable contra la cara superior de la chapa de agujeros de
colada 21, el material fluye hacia los lados poniénéose en
contacto con la brida 34 formada en el fondo de la abertura.
Debido a la accibn de la cara biselada 36 en la brida el ma-
terial moldeable fiuye hacia arriba gobre la cara de la brida
vy se extiecnde hacia fuera unidéndose a la pared de la abertu-~
ra 33, segn se indica en la figura 2 .De esta manera el mis-
mo material moldeable actua formando wna obturacibn eﬁtre
la brida 34 y la cara superior de la chapa de agujeros de co-
lada 21 de manera que no se oblisga a pasar pequeflas corrien-
tes del material, conocidas como rebabas, entre la cara infe-
rior de la brida 34 y la chapa de agujoros de colada 21 del
lado superior, Cuando s¢ cicrra ain mds los clementos de la
prensa el material moldeable es obligado a pasar hacia abajo
a través de los agujeros de colada 25 al interior de las ca-
vidades del molde.

La prensa se deja en posicibn cerrada hasta que el ma
terial moldeabls se cura, después de lo cual se separan las
partes por ¢l movimiento hacia abajo del pistén 17, y de la
placa inferior 16, de manera que las paftos toman las posi-
ciones indicada por la figura 3. Cuando cl molde se mucve hie
cia abajo la parte del mabtorial moldeable 26 gquc sec extiane
de sobre la brida 34, segln ge indica en 41 do la figura 3,

salta sobre labrida para pormitir una fAcil separacibn de lasg
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que ge montan las pa rtes y el emnugc disponible del pistén

!
|
|
|
partes, dcjando la poreibn de rebaba restante 42 Jdol rwniber ux!!
roldeabl : 21 la cara supcrior de la chana de agu jcr o de cols #
da 21. La rebaba 42 se rotira fdcilmente de la cara de la che L
pa de agujeros de colada y se zepara ficilmente de la serie

de articulos moldeados quc hay en el fondo de 1los agujeros

de colada, segtn sc indica cn 43. Una ventaja de esta digposi
cibfn es quec todas las rcbabas se forman en la parte superior
de la chapa de agujeros de colada y pueden rotirarse fhcil-
mente en una sola operacibn, dando coumo reswltado wias plegas

moldeadas sustancielmonte sin rebabas. A <feclos de ilustra-

cibn, enlas firuras ©y 3 se ha exagerado la cantidad de rebal
ba del material moldeable qun queda cn la purte supsrior de |
las chapag dec agujeros de colada; en la prictica real, la C&HL
tidad de rcbaba restante c¢3 nmuy pequelia y pucde retirarse £é-i

cilmente de las caras de la chapa de agujoros de colada y las

El apargto de moldeo gegtn 1la

&)

|

|

. )
Piezas moldeadas. !
i

invencibn que incluye |

I

el miembro movible 28, el rvistén 37 y la chaza de asujeros dd
colada 21 ticne varics ventajas. £1 didmetro y la capacidad
del pigtbn y dol cilindro {ormado por la aberitura 33 se diao-

Hian de acuerdo con las caractericticas de la pronsa en la

hidraulico 17 para proporcionar cualguior presibn escocida

,__.
je]
=
jol}

de moldeo. Una vez digenadas estas partes para la capaci

I

ek

de la prensa, con log mismos métodos de sigtén vy cilindro

.

b—i

I S

den utilizarse nmuchos y diferontes tivos de conghlruceionss
de molde con amplias variacioncs on cuanto al ninmero, scnara-

cibn y forma de las cavidades de moldeo. No ca necoaario

x
%

’
JRSTSS R SO

H 3

porciocnar un pistén y un cilindro disciiadon scuaradausnits ya

ra cada construccidbn difcronte de molde con las limitacionen
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" te integral ccn el miembro metdlico 28, es evidente que pue-

-9 -

corregpondientes en gl némero de cavidades del molde y la coO-

1=

locacidn de los agujeros de colada. La cara superior de la chy
pa de agujeros de colada 21, que forma parte de la construc;
cién del molde, sirve para former ¢l fondo del cilindro dis-
puesto por la abertura 33 do manera que ol material moldealle
26 queda obligado a pasar a 103 agujeros de colada y a las ca
vidades de molde. Puede utilizarse cualquier disposicibn y dir
sefio de las cavida&es y“ééujeros de colada siempre que los l
agujeros de colada estén situados dentro de wuna zona dentro
de los limites de la abertura estrecha formada por la brida
34

Aunque se ha ilustrado la brida 34 como formando par-

de formarse como elemento separado montado sobre cl miembro.

Tiene una cierta cantidad de flexibilidad que le permite fle

wionarse bajo la presién del molde para unirse {ntimamente

a la superficie suporior de chapa de agujeros de colada 21
formando con clla una obturacién hormética. Esgta obburacibn
hermética, jﬁnto con el hecho de que una parte del material
moldeable fluye sobre la cara do la brida, impide que el ma-
terial moldeable pueda salir entre la brida 34 y la ciiapa de
agujeros de colada 21 cn forma de rebabas.

Ta figura 4 ilustra una diferente congtruccidn del
molde discfiada particularmente para wtilizar con el aparato
de moldeo en la que la chapa dol fondo 45 del molde lleva
una serie de cavidades 46yencontréndose cerradas ecogtag cavi-
dades por una chapa de agujeros de colada 47. La cara supe—
rior de la chapa de agzujeros de colada lleva una serie de
agujeros de colada 48 para alimentar a las cavidades el ma-

terial moldeable. La cara inferior de la chapa de agujeros

de colada, segfn aparece mejor en la figura 5, tiene una
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serie de cavidades 49 que, cuando la chapa de sgujeros de colad
da ve montada @n posicibm sobre la chapa del fondo, forma una
extensiones de las cavidades 46, segln indica la figura 4. La
cara inferior de la chapa de agujeros de colada estd mecaniza
da alrededor de cada una de las @mvidades 49, seglm se¢ indica
en 50, para proporcionar una serie de porciones elevadas o
Planes 51 que rodean cada rebaje 49.Cuando la chapa de aguje-
ros de colade va montada cn posicién sobre la chapa de fondo,
las porciones plaﬁas 51 se unen con la cara superior de la
chapa de fondo 45 en puntog inmediétamcnte adyacantos a las
cavidades del molde para formér obturaciones herméticas entre
las chapa de agujeros de colada y la chapa de fondo. Esto
impide que se extruya cntre la chapa de agujeros de colada ¥
la chapa de fondo cualquier rebaba del material moldeabie
que hgy en la cavidad 46, y hace posible construir la cavi-
dad del molde en dos o m4s partes. A éste respecto, debe ob
servarge que cuando se rotira la chapa de agujeros de colada
del conjunto del molde, parte de los articulos moldeados se
extenderén por encima de la cara de la chapa de fondo 45 de
manera que pueden sor agarradas para separarlos de las cavi-
dédes.

Otra ventaja dcl mecanlzado de la cara interior de

la chapa de sgujeros dé-colada bara formar lao partes planag
5L es gue la chapa de agujeros de colada actia de hecho como
un diafragma cuando se le gplica carga por compresibdn del ma-
terial moldeable quo queda en la parte superior de la chapa.
La accibn de diafragma de la chapa de agujeros de colada per
mite una ligera flexifn de la chapa. kL resultado cs QUG-laS
diversas partes pianns que hay sobre la chapa de agujeroz de

¢olada pueden moverse en wiibn totalmente hornética com la

chapa de fondo en todas las superficies de la chapa de agujc
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rog de colada corrigiendo do ésﬁd forma cualquier desigualdad
que haya en la cara superior de la chapn’de fondo 45, para im
pedir la formacifn de rebabas entre las chapase.

Se observard que la construccibn del molde de la figur
ra 1, y la congtruceibn del molde de la figura 4 que incorpo-
ran la chapa de agujeros de colada con aceibn de diafragma,
son particularmente gpropiadas para wtilizar con el aparato
de moldeo por inyeééiénwde*mi inventidn, Desde wn punto de
vigta, puede decirse que la chapa de agujoros de colada for-
ng la pared del fondo de la abortura de cilindro 33y que re-
siste las presiones de moldeo desarrolladas por el piztén.Bn
otras palabras, la presibn total de moldeo desarrollada por e?
pistén se aplica sobre todo la superficie expuesta de la cha~|
pa de agujecros de colada para obligar a la chapa en egbrecha
unibn ssentada com las partes restantes del molde. Estd imoi-
de la formacién de rebabas cn las juntas de lag cavidades del
molde.

Para formar la junta hernética entre el miembro flotant
te 28 y la cara supe:ior de la chapa de agujeros de cclada,
la brida 34 tiene la ventaja de que v4 formada Intogrolmentoe
con ol miembro y no estd sometida a ninglin dssgaste ni deterilo
ro en servicio. No obstante, la junta entre ol miembro 28

y la cara superior de la chapa de agujeros de colada puado

obturarse por cualquier otro medio, Como se llustra cn la

figura 6, ol miembro 28 llova un rebaje 52 en el qyuo va alo-

. . . |
jada una empaquebtadura 53 que tienc una cara metdlica 54 de

plomo, cobre o similar, para unirse a la cara superior de la
|
chapa de agujoros de colada 21. Un miembro de soporte tal co-

mo wn nuelle 55 empuja la cara metdlica contra 1la chapa do

agujeros de colada.

Ta presente invencibn puede incorporarge facilmente d
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las actuales prensas de compresibn o inyeccién simplemontbe
adaptado a la placa superior el miembro de cilindro 28 y ol ;

pistén 37. Puede utilizarse con una amplia variodad de dife- !

rentes construcciones de molde.

T OTA

Descrita suficientementc la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacorse ?

constar que las disposicionts anteriormente indicadas son su

L3
-

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no glieren
su primcipio fundamental, siendo 10 que constituye la esencii
del referido invento, y por lo que se solicita Patente de In
troduccibn por 10 afics on Espafia scbre: PERFECCIGHALT RETOS B
APARATOS DE MOLDEO TOR IKYECCION, caracterizéndose por lo mi-
guiente:

1.~ Perfeccionamicntos cn aparatos de moldeo por inyeg
cibn, caracterizados porque sc dota a cada aparato do unida-
des scparables dispuestas una contra la otra, definicndo
las unidades una serie de cavidades, situdndose al menos

parte de cada cavidad dontro de los limites poriféricos de le

primera unidad, presentando la sesunda unidad una scrie de
agujeros de colada a través de la misma para alinontar mate— |
rial moldeable a unas cavidades correspondicuteos, wi miembro
hueco abierto en al menos un extremo y que define wna cémara
en la que ge limita el materisl moldeable, oncontrandose diié
puesto el extremo abiorto del miemnbro hucco contra uns m.por-
ficie de lasegunda unidad y abarcando wa suparficic corres—

pondiente a los agujcros de colada con la cémira que 3¢ on-

cuentra interconectada por log agujeros de colada con todas
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las cavidades, w pistén en la cAmara y medios para realizar
unrmovimiénto rclativo entre €l miombro hueco y el pistdn que
cbliga alAmaterial moldeabie que hay en la cémara a pasar &
través de los agujeros de colada al interior de las cavidades
aplicando simulténeamente presifn a travéé del material moldog
ble a la superficie de la sogunda unidad, cubriendo cada por-
cibn de lasegunda unidad cualquiera de las cavidades y siendo
localnente flexionéble en relacién con cualquier otra porcién
de la segunda unidad gue cubre cualquier otra cavidad, por la
presién del material moldeable que acta en la superficie ex-
terior de las partes de recubrimiento, de manera que cada una
de las partes de récu}rimiento, pueda moverss de manara susta&
ciaimente independiente por la prosibn dei matorial moldoable
para poder eliminar la desicualdad entre las superficies co-
rrespondientes de dichas wnidades y propofrciongr una obtura~

cibn hermética entre las superficies correspondientes que ro-

bas entre dichas superficies correspondicntes.

T

2,~Perfeccionamientos en aparatos de moldeo por inyec

cibn, tal y como queda gustancizlmente descrito en la presen-~
te Momoria, y en log dibujos adjuntos,.

' Egta Memoria consta de trece hojas, escritas a néqui-

na por una so0la card.
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