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Lgs méquinas de moldeo por inyeccidn usua-
les emplean normalmente bombas védlvulas y cilindros
controlados eléctricamente y accionados hidriulica=-
mente, para inyectar un material pléstico en estado
1iquido en una cavidad de un molde., Tales sistemas re
quieren una potencia considerable y son indebidamen
te complicados y propensos a fallos, Ademés, no sienm
pre se consiguen de modo continuo presiones de moldeo
sustancialmente uniformes, requeridas para formar con
precisién los articulos moldeados, .

Las mfquinas de moldeo que emplean varillajes
mecénicos, tales como palancas acodadas, cajas de en-
grenajes y embragues asoclados, estén también expues
tas a resultados errdticos, Tales sistemas son incon-
fiables porque no aseguran de modo continuoc un ciclo
de moldeo uniforme, dando como resultado elevados cos
tes de moldeo y mantenimiento, Asimismo, no se asegu-
ra de modo continuo un caudal uniforme en la inyeccidn
del pléstico en estado liquido en la cavidad del mol
de, lo que a menudo da como resultado articulos defec
tuosos.

Un objeto de este invento es resolver 1los pro
blemas antes descritos de modo breve, creando una mé
quina de moldeo por inyeccibén econémica y eficaz, des

tinada a realizar ciclos de moldeo continuvamente de
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una manera consistente y uniforme,

Le mquina de moldeo comprende une primera y
segunda partes de molde separables que definen una
cavidad de molde partida entre ellas, Durante un ci-
clo de moldeo, la segunda parte de molde es movida a
aplicacién con la primera parte de molde bajo la in-
fluencia de medios eldsticos para aplicar une presién
sustancialmente uniforme a la primera parte de molde,

Con referencia a las figuras 1 y 2, wna né-
quina de moldeo por inyeccién 10 comprende un sopor-
te estacionario 11 que tiene ménsulas paralelas 12 y
13 erectas y aseguradas sobre él. Un par de barras de
guia horigontalmente dispuestas y paralelas 14 y 15
estdn aseguradas entre las ménsulas para montar en vai
vén una unidad 16 combinade de llenado, culentamiento
e inyeccibn, una primera unidad de molde 17 y una se-
gunda unidad de molde 18 en ellag. Pares de medios de
%ope espaciados longitudinalmente, tvales como collari
nes l4a, 14b, 1l5a y 15b estdn asegurados adecuadamen—
te & las barras 14 y 15,

Ta unidad 16 comprende una tolva 19 unida a
una méneula de soporte 20 montada en vaiven sobre las
varillas 14 y 15. Unos medios de pistén empujador ci-
1indrico de inyeacidén 21 estén aseguradoé.al soporte

13 y tienen su extremo libre dispuesto en un paso ci

-3 -



\n .

10

15

20

25

2.8.74

lindrico estrechamente fijado 22, formado en la ménsu
la de soporte. Cuatro resortes de compresidn 23 compren
den medios eldsticos dispuestos entre la ménsula de 50
porte y el soporte 13 para cargar normalmente la uni-
dad 16 a la posicibn ilustrada en la figura 2, en la
que la ménsula de soporte tropieza con los topes 1l4b

y 15b.

Un material pldstico normal desmenuzado, ver
tido en la telva 138 circula al paso 22 para la expul-
gién subsiguiente por el pistén empujador 21 a los pa
gos de bifurcacibn 24 formados en un miembro de macho
eilindrico metdlico 25. Los elementos de calentamiento
26 estédn errollados circunferencialmente alrededor del
niembro de macho y estdn conectados adecuadamente a una
fuente de cofriente eléctrica (no mostrada) para calen
tar selectivamente el miembro de macho a un valor su=
ficientemente elevado para licuar el material plésti-
co en grénulos expulsado a través de los:pasos de bi-
furcacién durante un ciclo de moldeo. Una tobera de in
yeceidn tubular 27 estd montada a rosca en su primer
extremo en el miembro de macho 25 y tiene un paso 28

centralmente digpuesto formado a través de ella para

. comunicar con los pasos de bifurcacidn.

El segundo extremo opuesto de la tobera ter

mina en wne cebeza de 4obera de forma cdénica 29, La

-4 -
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cabeza de tobera estd normalmente espaciada en una dig
tancia X de un rebaje de forma cénica de conformacién
formado en una ménsula de soporte 30. Tal ménsula de
goporte estd monta en vaivén sobre barras de guia 14
¥y 15 y normalmente tropieza con los collarines de to-
pe l4a y 15a.

Una primera parte de molde 31 estd asegurada
a la cara delantera de la ménsulz de soporte 30 y tie
ne una tobera divergente 32 formada centralmente en
ella, La tobera tipo venturi comunica con el paso 28
y termina en una cavidad de matriz hembra 33 destina
da a ocultar una cavidad macho opuesta 34. Las cavida
des de matriz hembra y macho estén asi{ destinadas para
definir una cavidad de molae partida destinada a con-
tener un articulo formado en ella. .

La cavidad macho estd rormada sobre la cara
frontal de una segunda parte de molde 35, asegurada &
una ménsula de soporte 36 montada en vaivén sobre barras
14 y 15, E1l extremo posterior de la ménsula de sopor-
te estd montado pivotablemente por una espiza 37 a una
barra articulada 38, La barra articulada estd montada
pivotablemente por una espiga 39 al extremo superior
de una palunca 40, E1 primer extremo de una barra ar-
ticulada 41 estd montado pivotablemente en una porcidn

central de palanca 40 por un pasador 42 y estd montado

_.5 -
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Pivotablemente en su segundo extremo opuesto a una
manivela 43 por una espiga 44.

Ia manivela estd asegurada a un 4rbol 45 de
una polea 46, destinada a ser accionada por una correa
sin fin 47, La correa es arrastrada ademds alrededor
de una polea 48, que forma la salida de una transmi-
sién 49 accionada selectivamente, por un motor eléc-
trico 50. Los mecanismos de accionawiento anteriores
constituyen medios de actuacién conectados a una segun
de parte de molde 35 para aplicarse selectivamente Yy
mover la primera parte de molde 31 axialmente hacia la
izquierda en la figura 2,

El extremo inferior de la palanca 40 estd
montado pivotablemente por una espiga 51 a un bloque
22, montado deslizablemente ertre carriles de guia pa
ralelos 53 (mostrado uno de ellos en la figura 2) ase
gurado sobre una placa de soporte estacionaria 54, Ia
placa de soporte tiene un reborde erecto 55 formado so
bre un extremo de la misma para limitar el desplaza-
miento hacia la derecha del blogue deslizable. Una se
gunda pestafla erecta 56 estd formada en el segundo ex
tremo opuesto de la placa de soporte y tiene un torni
110 57 roscado en ella.

Ll extremo libre del tornillo se aplica a una
placa 58 montada deslizablemente. entre carriles de

gula paralelos 59 (uno de ellos mostrado en la figura
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2). Un resorte en hélice 60 estd montado entre el blo
que 52 y la placa 58 para cargar normalmente el blo-
que hacia la derecha contra la pestaiia 55, Tal resorte
comprende medios eldsticos conectados operativamente
a2 los medios de accionamiento antes descritos para
aplicar una presidén de moldeo sustancialmente unifor
me a las partes de molde 31 y 35, como se explicard
més completamente a continuacibébn. Debe comprenderse
que otros medios eldsticos adecuados, tales como un
acumulador calibrado adecuadamente o similar, podrian
ser utilizados en lugar del resorte en hélice 60,

En funcionamiento, la tolva 19 es cargada
previamente con un material pldstico granular adecua
do que circula por los pasos 22 y 24. La mlauina pue
de ser hecha funcionar a partir de la puesta en mar-
cha para tener la seguridad de que los medios de paso
de comunicacién 22, 24 y 28 estén completamente carga
dos con el material plistico. Como se ha descrito més
abajo, el voluuen de material desplazado por la carre
ro lineal del pistén empujador 21 en el paso 22 sera
sustanciaslmente igual a2 la cantidad de material plés-
tico comunicada a la cavidad del molde partido 33, 34

durante cada cilelo de moldeo,
Bl motor 50 estd acoplade selectivamente a la

placa 46 a travéds de la cajo de engranajes 49 para ha
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cer girar el drbol de salida 45 una vuelta durante ca
da ciclo de moldeo completo de funcionawiento de la
méquina. Un cielo tipico puede ser conseguido en seis
segundos para hacer girar de este modo continuamente
la manivela 43 a 10 r.p.m. Las figuras 3 a 5 ilustran
tres operaciones sucesivas del ciclo de moldeo.

La figura 3 ilustra la manivela 43 en una po
sicién sustancialmente vertical para iniciar el movi-
miento en sentido contrario a las agujas del reloj de
la palanca 40 alrededor de la espiga de pivotamiento
51. Ia rotacién continua de la manivela hacia su posi
cién en la figura 4 funciona para mover la segunda par
te de molde 35 a relacidn oculta a topa con la primera
de molde 31, La cavidad de molde partida 33, 34 es asi
completamente cerrada, -

Después de la compresién completa de los me-
dios eldsticos 23, el pistén empujador de inyeccibn re
lativamente estacionario 21 habré avanzado hacia le de
recha en el paso 22 para inyectar un volumen predeter
minado de méterial plédstico en la cavidad de molde par
tida, como viene dictado por la carrera del pistén em
pujador. Tal carrera puede ser selectivamente ajustada
por medios, no mostrados, ajustando la posicién axial

del extremo libre del pistén empujador 21 en el paso

-8 -
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22. Las hélices de calentasiento 26 estdn adecuadamen
te calibradas para asegurar una licuefaccidn completa
del material pldstico antes de su entrada en el paso
28.y a través de la tobera 29,

Cuando la presidn del material inyectado ex-~
cede de un nivel predeterminado, para asegurar un llg
nado completo de la cuvidad de molde partido, unos me
dios eldsticos 60 aplican una fuerza sustancialmente
uniforme controlada sl extremo inferior de la palan=-
ca 40 en la espiga de pivotamiento 51 (figura 5). A su
vez, tel fuerza funciona para aplicar una presién sus
tancialmente uniforme sobre el blogque 36 de las partes
de molde 31 y 35 mientras la palanca acodada 43 se mue
ve més ald de su punto muerto central superior (TDC).
Al continuar la rotacidn en scutido contrario a las agu
jas del reloj de la manivela hacia su posicién de la
figura 2, las partes del molde se desaplican y los Tre
sortes 23 funcionan para mover las ménsulag de soporte
20 y 30 hacia la derecha hasta que se aplican a los to
pes 14b-15b y l4a-l5a, respectivamente (figura 1),

£l momento de la méusula de soporte 30 le 1lle
vard hacia la derecha para separar la tobera 29 del
rebaje obénico de conformacién formado en la ménsula 30,

come se ha ilustrado por la distancia de separacidn X

(por ejemplo 1,6 mm) en la figura 2, La rotacibén con=~

-9 -
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tinua en sentido contrario a las agujas del relo]j de

la manivela mds alld de su posicién en la figura 2, en

la que la ménsula es movida a su posicién mds a la de-

recha, funcionard pars abrir completemente el molde por
lo que el articulo moldeado puede ser fdcilmente extri-
do. Si se desea, las partes de molde 31 y 33 pueden ser
enfriadas selectivamente de una maners usual pars ace-
lerar la solidificacidn del material moldeado licuado

contenido en é1.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia y nueva que
ge presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Una mdquina de moldeo por inyecciln que
comprende une primera y una segunda partes de molde se=-

parables que definen una cavidad de molde partida en-

- 10 =
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tre ellas, y medios de actuacidn conectados operativa-
mente a dicha segunda parte de molde para aplicar axial-
mente y mover dicha primera parte de molde con dicha sge-
gunda parte de molde, caracterizada porque comprende
medios eldsticos conectados operativamente a dichos me-
dios de actuacidn para aplicar una presidén sustancial-
nente uniforme a dicha segunda parte de molde cuando
ésta se aplica axialmente a dicha primera parte de mol-
de y la mueve,

28,~ Una miguina segin la reivindicacién 18,
que comprende ademds segundos medios eldsticos situados
para empujar dicha primera parte de molde hacia dicha
segunda parte de molde,

3%,~ Una mdquina segin la reivindicacién 12,
que comprende ademds medios de empujador para expulsar
un material pldstico al interior de dicha cavidad de
molde al moverse axialmente dicha primera y dicha segun-
da partes de molde hacia dichos medios empujadores.

42,- Una mdquina segin la reivindicacidén 38,
que comprende ademds medios de calentamiento situados
junto a dichos medios de empujador para calentar dicho
material pldstico hasta un estado ligquido antes de su
inyeccién en dicha cavidad de molde.

58,- Una mdquina segin la reivindicacidn 18,

que comprende ademfs medios de tope para limitar el mo-

- 11 -
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vimiento axial de dicha primera parte de molde hacia di-
cha segunda parte de molde.

68,~ Una mdquina segin la reivindicacidn 18,
en la que dichos medios de actuacién comprenden una pa-
lanca que tiene su extremo superior montado a pivota~
miento a dicha segunda parte de molde y su extremo in-
ferior montado a pivotamiento a un blogue deslizante
que apoya contra dichos medios eldsticos.

78.~ Una miquina segin la reivindicacién 68,
que comprende ademds medios de ajuste para comprimir
selectivamente dichos medios eldsticos contra dicho
blogue deslizante con el fin de ajustar la presién apli-
cada a dicha primera parte de molde por dicha segunda
parte de molde,

82,- Una méquina segdn la reivindicacibn 62,
en la que dichos medios de actuacién comprenden ademds
una menivela accionada mecdnicamente, conectada de ma-
nera operativa a dicha palanca, enire los extremos de
la misma.

92,~ Una mdquina segin la reivindicacién 88,
en la que dichos medios de actuacién comprenden ademds
una barra articulada conectada a pivotamiento entre di-
cha palanca y dicha menivela.

108,~ Una mdquina de moldeo por inyeccién.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

- 12 -



tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado,
Esta lMemoria consta de trece hojas escritas

a miquina por una sola cara.

Madrid, 23.0BR 1976

P.A.
4‘\‘ berto de Misuirve

19-4~ - 13 -
VGD.
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