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MEMORIA DESCRIPTIVA

nara solicitar PATENTE DE THVENCION

A nombre de SUND-AKESSON AKTTEBOLAG

entidad suecs

establecida en HelsingboTs, Suecis

por! WUNA MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION P‘RFECCIONADA"
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Este invento se refiere a una miquina de
moldeo por inyeccidn, que comnrende una placa de mol
de estacionaria y una placa de molde mbvil, cada una
de las cuales soporta una mitad del molde, medios de
accionamiento para la placa de molde mdvil nara cerrar
el molde y una pieza de extremo posterior, que consti-
tuye un empuje nara los medios de accionamiento al ce-
rrar el molde.

La fuerza que retiene el molde cerrado du-
rante la operacidn de inyeccibn debe ser muy sustancial
para que sea capaz de resistir la elevada presidén que
nacen en la inyeccidn. Las superficies del molde, por
ello, pueden ester sometidas a grandes dafios al cerrsr
el molde, si en la inyeccidn precedente se hubiera acu=~
fiado un objeto moldeado entre las mitades del molde, Los
problemas resultantes pueden ser narticularmente serios
en operacibén o funcionamiento automitico, debido a que
entonces, las mitades del molde no son inspeccionadas
entre las inyecciones,

El1 presente invento se refiere a.una mé-
quina de moldeo por inyeccién, en la que el riesgo de da
rios sobre las superficies de cilerre del molde, debidos &
objetos moldeados acufiados entre las mitades del molde es
eliminado porque no se aplicaré una presidén de cierre al

molde, si un objeto estd situado entre las superficies de



cierre. De acuerdo con el invento, puede dérsele a la
funeidn protectora un elevado grado de sensibilidad
sin dificultar la rigidez o confiabilidad operativa
de la méquina, Durante toda la overacidn de cierre del
5 molde, se mantiene una alineacidn exacts de las mita--
des del molde,
Las caracteristicas del invento son evi-
dentes de las reivindicaciones.
Una realizacidn del invento esté descri-
10 ta con referencia a la firura, que muestra la miquina
de moldeo nor inyeccidn, de acuerdo con el invento.
Ia méquina de moldeo nor inyeccién com-
prende una placa estacionaria 1 de molde provista de
una mitad 2 del molde, y una placa mbvil 3 de molde pro
15 vista de la otra mitad 4 del molde. La placa mdvil 3 de
molde es desplazable a y desde la placa estacionaria 1
& lo largo de tirantes 5, por medios de accionamiento en
forma de sistema articulado que comprende un cilindro hi
dréulico 6 productor de potencia y dos barras articuladas
20 7,8. La barra articulada 7 situada hacia delante se ex-
tiende desde un montaje de barra articulada 9 en una pla
ca de guia 10, que estld ripgidamente conectada con la rla
ca mdévil % del molde, al véstago de vistdn 11 del cilin-
dro hidréulico 6, La barra articulada 8 situada hacia atrée

25 se extiende desde un montaje 12 de barra articulada poste-
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rior, sobre una placa de articulacidn 13 al véstago
de pistén 11.

Una pieza 14 de extremidad posterior con
un miembro de tore mecénico 15 en el otro extremo de
los tirantes 5, constituye un empuje nara el sistema
articulado en el cierre del molde. La placa de articﬁ-
lacién 13 estd dispuesta delante del miembro de tope
mecénico 15 de la pieza de extremidad posterior y es
mdvil a trevés de una corta distancia 3 a y desde di-
cho miembro de tope. Por medio de espigas 16 de gula,
guiadas en agujeros 17 en la pieza de extremidad poste
rior, se impide que la placa de articulacidn 1% se la-
dee. .

La placa de articulacidn 13 estd conec-
tada a un véstago de pistdén 18 que es guiado por un pis
tén 19 en un cilindro 20 de contrapresidén hidréulico, re
lativemente pequefio con conexidn rigida a la pleza de ex
tremidad posterior 14. El agente hidrfulico a presidn es
alimentado al cilindro 20 de contrapresidn a través de
un conducto 21 a través de una vAlvula direccional 22 y
una vélvula de retencibdn 2%. bn paralelo con la valvula
de retencidn 2% hay conectada una vAlvula 24 de derrame
o rebose ajustable,

Un primer interruptor 25 estd previsto

para indicar que las mitades del molde ?,4 han sido ce-
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rradas, Este interruptof puede,‘por'ejeyblo, es%ar dig
puesto en las placas del md1d§'o en ébnexién al siste-
ma articulado. De acuerdo con la fgaliZadién mostrada,
el interruptor 25 esté dispuesto en la placa estacio-
naria 1 del molde, El interruptor es accionado por un
miembro de tope ajustable 26 sobre la placa mbvil 3 del
molde cuando el molde ha sido cerrado.

Un segundo interruptor 27 esté previsto en
la pieza de extremidsd posterior 14 y es accionado por
un miembro de tope ajustable 28 sobre la placa de arti-
culacibn 13, tan nronto como la placa de articulacidn
es desplazada de su posicidn en la distancia s desde el
miembro de tope mecénico 15.

En el funcionamiento de la m&quina, el mol
de es cerrado porque se alimenta agente a presidn -
al cilindro 6 productor de potencia a través de un con-
dueto 29, El vhstago 11 de pistén es levantado y separa ,
entre s{ las barras articuladas 8,9. Esto implica el mo-
vimiento de la placa mévil 3 del molde hacia la»plaoa es
tacionaria 1 del molde, La fuerza de aceleracidn, que si=
multéneamente intenta comprimir la placa dé'articulaoién
13 hacisa atrés, es contrarrestada por la presién del oi-
1lindro 20 que mantiene & la placa de articulacidn 13 en
su posicidén adelantada, Tan oronto como el molde se cie-

rre, el primer interruptor 25 es accionado por el miembro
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de tope 26.

El cilindro 6 productor de potencia con-
tinue acumulando la presidn de cierre del molde. La
presién en el cilindro 20 de contrapresién es sobre~
pasada con ello, y la placa de articulacidn es opri-
mida de nuevo en la direccidn del miembro de tope me-
cénico 15, por lo que el serundo interruptor 27 es ag
cionado por el miembro de tone 28,

‘ Si al cerrar el molde un objeto vrevia-
mente moldeado hubiera quedado pegado entre las super
ficies de cierre de las mitades del molde, se impide
el cierre del molde y la placa de articulacibn 1% es
oprimida de nuevo de modo que el segundo interruptor 27
es accionado en primer lugar. E1 interruptor emite enton
ces un imnulso por el que se desplaza la alimentacidn de
agente a presidn al cilindro 6 vroductor de potencia,
desde el conducto 29 al conducto 30 y el molde es abier-
to.

Para nroducir la fuerza de nresidn final
para cerrar el molde por el cilindro productor de poten-
cia 6, es, de este modo, necesario que el primer interrup-
tor 25 sea accionado antes que el segundo interruptor 27.

Para obtener una proteccién satisfactoria
contra dafios en las superficies del molde, debe ser poSiw

ble oprimir de nuevo la placa de articulacidn 13 con una



1-7-75

10

15

20

25

fuerze muy vequefa, de modo que el movimiento de cie~
rre sea interrumpido antes de que la presidn de cierre
del molde haya resultado demasiado elevada. La placa
de articulacibn 13, sin embargo, no dehe ser ovorimi-
da de nuevo nor las fuerzas de aceleracidn que nacen
al comienzo del movimiento de cierre.

Durante el movimiento de cierre, la placa
de articulacidn 13 es retenida en su posicibn adelanta
da por el cilindro de contrapresidén 20, Al comienzo del
movimientn de cierre, el cilindro 20 comunica con la
fuente de vresidn a través del conducto 21, mediante la
vélvula direccional 27, La contravnresién entonces es tan
elevada que la placa de articulacidn 13 no es oprimida
de nuevo por las barras articuladas 7, 8 cuando el ci-~
lindro productor de potencia 6 comienza a funcionar.

Al final del movimiento de cierre, la vél-
vula direccional 72 es conmutada, cuya conmutacidn pue-
de ser efectuada, por ejemplo, por un disvositivo que in
dica gue la placa mbévil 3 del molde ha llegado & una cier
ta distancia de la placa estacionaria 1 del molde o por=
que la velocidad de la placa mbvil del molde ha disminul
do a un valor definido. Vebido al diserio del sistema ar-
ticulado, de hecho, la velocidad de la placa mbvil % del
molde disminuird cuando la placa se anroxime a la placa

estacionaria 1 del molde.
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La vdlvnla direccionzl 22 interrumpe enton
ces la conexidn entre la fuente de presidn y el cilin-
dro 20 y, 2l mismo tiempo, Se abre una conexidn entre
el cilindro 20 y un depdsito de recogida 31l. La vdlvu-
la de retencidn 23 impide una circulacidn de retorno
del agente a presidn, pero el agente a presidn circula
de nuevo al depdsito 31 a través de la vdlvula de derra
me 24 conectada en paruzlelo con la vdlvula de retencidn.
La vdlvula de derrame o rebose 24 es ajustable de modo
que pueda ajustarse una presidn baja deseada en el ci-
lindro 20. Cuando la presidn contra la placa de articu~
lacidn 13 auwmenta, como resultado de que la mitad mdévil
4 del molde se apoya sobre la mitad estacionaria 2 del
molde, o se apoy2 sobre un objeto pegado entre las mita
des del molde, se supera la baja presidn del cilindro de
contrapresidén 20, y la placa de articulacidn 13 es opri-
mida de nuevo a su posicidn hacia atrds.

Cuando no hay un objeto pegado entre las
mitades del molde, el primer interruptor 25 serd acciona
do antes que el segundo interruptor 27 y la operacidn de
moldeo continuard. Cuando, sin embargo, haye un objeto
pegado entre las mitades del molde, el segundo interrup-
tor 27 serd actuado en primer lugar, y se emitird un im-
pulso para la apertura del molde.

La presente solicitud, que corresponde




8 la presentada en Suecia, el 14 de Mayo de 1974, ba-
Jo el nfmero 74 06408-0, se acoge & los beneficios del

articulo 51 del vigente Estatuto de 1a Proviedad Indus

trial.

5

REIVINDICACIONES

10 Los puntos de invencidn pronia y nueva,
que se presentan nara que sean objeto de la presente so
licitud de Patente de Invencibén en Esnafia, por VEINTE
afios, son los gue se recogen en las reivindicaciones si
guientes:

15 12,~ Una mlquina de moldeo por inyeccidn

perfeccionada, que comprende uns placa estacionaria y una
placa mbvil de molde, cada una de las cuales soporta una
mitad del molde, medios de accionamiento nara la placa
mévil del molde para cerrar el molde y una pieza de ex-
.20 tremidad posterior que comstituye un empuje para los me
dios de accionamiento al cerrar el molde, caracterizada
porque comprende una placa de articulacibén dispuesta en-
tre los medios de accionamiento y la pieza de extremidad
posterior, un cilindro hidréulico para sujeétar la placa

25 de articulacidn a una distancia de la pieza de exbremidad
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posterior durante el cierre del molde, un primer dis
positivo para indicar el contacto de las mitades del
molde una con otra, y un segundo dispositivo para in
dicar el movimiento de la placa de articulacidn a la
pieza de extremidad posterior, siendo capaces dichos
medios de accionamiento de aplicar una presidn de cig
rre al molde solamente cuando el primer disnmositivo de
indicacién es accionado antes que el segundo, un siste
ma de control previsto para mantener una elevada pre-
sibn en el cilindro hidréulico en la fase de iniciacién
del cierre del molde, y una baja presidn ajustable en la
fase final del cierre del molde, a fin de oprimir la pls
ca de articulacidén de nuevo hacia la pieza de extremidad
posterior.

22,~ Una miquina de moldeo por inyeccidn
de acuerdo con la reivindicacibédn 12, caracterizada por-
gue los medios de accionamiento son capaces de tirar ha-
cia atrés de la placa mbvil del molde cuando el segundo
dispositivo de indicacidn es accionado en vprimer lugar.

38.- Una mhquina de moldeo por inyeccidn

de acuerdo con la reivindicacién 12 o 22, caracterizada
porque el sistema de control comprende una vdlvula dire¢
cional, a través de la cual puede ser conectado alternati
vamente el cilindro a una fuente de presién y a un depbsi

to de recogida, una vélvula de retencidn, que es abierta
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para una circulacidén del medio a presidn sl cilindro
y una vélvula de rebose conectada en paralelo con la
vélvula de retencidén pars permitir la circulacidn del
medio a presidn desde el cilindro cuando se excede de

una cierta presibn ajustable.

42,. Una mlquina de moldeo por inyec-
cidn de acuerdo con la reivindicacién 32, caracteriza
da porque comprende un dispositivo capaz en la aproxi
macidén de 1la placa mbévil del molde a la placa estacio
naria del molde, de emitir un impulso a la vAlvula di
reccional para interrumpir la conexidn del c¢ilindro a
la fuente de presidn y abrir la conexidn al depbsito

de recoglda,

2,= Una méquina de moldeo por inyec-

c¢idén perfeccionada,
Tel y como se ha descrito en la Memo-

ria que antecede, representado en los dibujos que se
acompaifian y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas es-

critas a méquina por una sola cara.

vaaria, ~h JUL, 1978

P.A.
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