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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

M e m o r i a  d e s c r i p t i  v a

La presente invención se refiere a una válvula 
de aguja para las boquillas inyectoras de los aparatos 

6 inyectores de plástico, la cual se abre al efectuar la
inyección por efectos de la presión de la md'sa a inyec­
tar, contra la acción de un resorte.

En los aparatos inyectores para la inyección 

de artículos de plástico o material similar como, por ejem 
iO pío en cincotipia, con objeto de evitar las mazarotas en

el producto acabado que hacen mal efecto, se proveen en 
general las boquillas inyectoras de válvulas de aguja, 
que al tórmino de la operación de inyección cierran la a- 
bertura.de la boquilla inyectora y al comienzo de la ope- 

15 ración de inyección se retiran automáticamente de dicha

abertura de la boquilla, debido a la presión ejercida por 

la masa a inyectar que se halla en estado fundido y líqui­

do, contra la acción de un resorte el cual hace retroce­
der la aguja a su posición de cierre al cesar dicha pre- 

20 sión* r
En los aparatos inyectores de artículos de 

gran tamaño, y especialmente también e los aparatos in­
yectores para la fabricación de un gran nómero de artícu­
los pequeños, dicho aparato posee varias boquillas inyecto 

25 ras. Mediante las mismas se distribuye la masa a inyectar
cedida por la máquina de inyección a gran presión entre 
óstas boquillas con ayuda de un sistema de canales calefac



toras, que viene a formar una parte integrante del apara­
to. El canal calefactor es un elemento relativamente ma­
sivo, el cual contiene canales distribuidores y calorífe­
ros eléctricos, asegurando los mismos la temperatura ade­
cuada dentro del sistema de canales calefactores.

En las construcciones hasta ahora conocidas, las 
válvulas de aguja que se utilizan conjuntamente con las 
boquillas de inyección son difícilmente accesibles, de 
forma que en el caso de querer limpiar, ajustar o cambiar 
una válvula de aguja esto solo será posible después de 

desmontar completamente el aparato y el sistema de cana­
les calefactores. Además, la válvula de aguja está, en 
general, provista de una punta cónica que en la posición 
de cierre de la válvula se aprieta contra un asiento cóni­
co correspondiente de la abertura de la boquilla. Debido 
a que en este punto la temperatura tiene un valor un poco 
más pequeSo existe el peligro de que la masa a inyectar 
quede solidificada en dicho'asiento de la válvula, retro­
cediendo la aguja de su posición de cierre* Tambión de­

bido a óstu circunstancia se hace necesaria la frecuente 
limpieza del asiento de la válvula. Además no se tenía 
la posibilidad de dar a las válvulas de aguja una suficien 

te hermeticidad contra la elevada presión a que se fuer­
za la masa a inyectar dentro del molde. De esta manera no 
se podía evitar que una parte de la masa a inyectar se 
saliese afuera y se solidificase al exterior del aparato, 

lo que hacía necesario una frecuente y laboriosa limpieza
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El objeto .de la presente invención es el de pe^ 
feccionar una válvula de aguja de la clase indicada, de 
tal forma que no posea los defectos indicados. Se resuel­

ve éste problema haciendo que la caja de la válvula y la 
5 - aguja formen una unidad compacta, que se puede sacar y

Colocar dentro de un taladro en la pared posterior de un 
sistema de canales calefactores, es decir por la parte 
posterior del mismo. Con ésto se obtiene la ventaja de 
que se puede quitar directamente del aparato la válvula 

10 de aguja en forma de una unidad compacta, por la parte
posterior del sistema de canales calefactores. Entendién- 

, dose a lo largo de la presente memoria bajo la denomina­
ción "lado, cara o pared posterior" el lado opuesto al 
sentido de avance de la masa a inyectar por la boquilla 

15 y la válvula de aguja.
Además, la práctica ha demostrado que se obtie­

ne una extraordinaria hermeticidad conformando la válvula 
de aguja en la forma indicada en las reivindicaciones 2 
4, y bajo la condición de que las superficies de contacto 

20 hermético anulares, que ejercen reciprocamente una presión
debido a la presión de la masa a inyectar, estén mecani- 
zadas con la precisión necesaria. Hasta ahora no había si- 
db posible alcanzar tal hermeticidad, ni-mecanizando con 
müy alta precisión las superficies cilindricas de la agu- 

26 ja y del taladro dentro del cual es guiada la aguja.
En muchas máquinas de fundición es necesario 

instalar varias válvulas de aguja yuxtapuestas, por ello 
es deseable conformar el grupo de válvulas de aguja en



-  5 -

forma de una construcción compacta con pequeSas dimensio­
nes radiales. Y además, los elemontos unidos con la agu­
ja deberían poseer un escalón que se halla en contacto 
directo con la caja de la válvula, o.del resorte, respec­
tivamente, y que limita el movimiento de la aguja de la 
válvula no solamente con respecto a la posición de aber­

tura sinó también con respecto a la posición de oierre.
Segán la presente invención se puede resolver 

éste problema conformando éstos elementos de.acuerdo con 
la forma indicada en la reivindicación 5, por lo cual 

se obtiene una construcción estable, sencilla y compacta.

Debido a que la construcción está, además, con­
formada de ésta forma tal como se ha indicado en la rei­
vindicación NfS 6, se obtiene la importante ventaja de que 
se puede cambiar la aguja o ajustar su posición axial sin 
que sea necesario tpner que desmontar dicha máquina inyec- 
tora.

A fin de poder realizar é6tas operaciones es ne­
cesario colocar los caequillos, aunque desplazables, de 
manera que no puedan girar dentro de la caja de la válvu­
la^ y esto se puede hacer de manera sencilla con ayuda 
de las características indicadas en la reivindicación 
NS 8,'

Se podrá comprender que con la construcción in­

dicada se podrá conseguir el enclavamiento de los dos 
caequillos solamente después de montar los mismos en la 

caja de la válvula o del resorte. Se podrá obtener éste 
enclavamiento, según la presente invención, simplemente



aplicando la medida indicada en la reivindicación nS 9.
Según la presente invención para absorber la 

fuerza de reacción del resorte y comprimir el resorte 
hasta obtener, la fuerza inicial necesaria para el funcio­
namiento se puede utilizar convenientemente un porta-re­
sortes conformado de la manera indicada en la reivindica­
ción n" 10, obtenióndose así una construcción muy compac­
ta.

A continuación se explica más detalladamente la 
presente invención con ayuda de un ejemplo de realización 
preferido y tomando como referencia el dibujo.

La figura 1 representa una sección transversal 
de una parte del aparato inyector de plástico, provisto 
de una válvula de aguja de acuerdo con la invención.

La figura 2, representa el elemento obturador 
de.la válvula de aguja según una vista en perspectiva y 

pa rc ial me nt e en sección. i
La figura 3 representa cada pieza de dicho ele­

mento obturador según una vista en perspectiva explotada,

y '
La figura 4 representa la abertura de la boqui­

lla y la punta .de la aguja en posición de cierre, a mayor 
escala.

En la figura 1, la refe encia -1- indica en 
general una parte del sistema de canales calefactores de 
un aparato inyector con un tubo de admisión -2- para la 
másá d inyectar, mientras que oon -3- se indica uno.de 
los canales distribuidores y con -4- uno de los elementos
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termoelectioos introducidos dentro de dicho sistema de 
canales calefactores. La referencia -8- indica -en general 
un elemento del molde en cuya cara -6- se ha previsto 
una abertura central para inyectar la masa fundida liqui- 

B da que entra a gran presión por el tubo de admisión -8-,
. el canal distribuidor -3- y la boquilla inyectora -8-, 

Dicha boquilla inyectora -8- se compone de un material 
buen oonductor del calor, por ejemplo cobre, y se encuen­
tra roscada dentro de la pared delantera del sistema de 

10 canales calefactores -1-,

Alineado oon dicha boquilla inyectora -8- esta 

roscado un elemento obturador dentro de la pared poste­
rior del sistema de canales calefactores -1- mediante el 
fileteado -9- cuyo elemento obturador se denomina en ge- 

15 neral con la referencia -10-, Las piezas roscadas dentro
del sistema de canales calefactores -1- están hermética­
mente aisladas mediante las juntas anulares -11-,

Con objeto de obtener un ajuste oorrecto se 
deberá alinear, con la válvula cerrada, la superficie de- 

80 lantera de la aguja -87-, cuyo extremo delantero -27'-
tiene una forma cilindrica o casi cilindrica, con la cara 
-6- del molde. Al comenzar la operación de inyección la 
presión de la masa a inyectar fundida y liquida hace re- 
trodeder la aguja -27-, en contra de la acción de un rc- 

26 sorte, una pequeSa distancia generalmente de unos dos mi-
lfmetros, de forma que la masa a inyectar pueda penetrar 
dentro del molde. Al cesar dicha presión, el resorte vuel­
ve a colocar la aguja -27- en la.posición de cierre re-
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presentada en la Fig. 4, determinando dicha posición 
como se detalla a continuación al hacer tope Id cara de­
lantera de una valona -18- contra la caja -18- del rcsor- 

te.
5 . . No es preciso una gran precisión con respecto

al cierre hermético de la punta de la aguja en la -aber­
tura de la boquilla, porque en la posición de cierre de 
la válvula no tienen lugar grandes diferencias de presión 
por lo cual es suficiente efectuar un contacto hermético 

10 en una superficie anular de poca extensión radial (de
aproximadamente unos 0,3 milímetros). Con el tiempo, duran 
te su funcionamiento tiene lugar poco a poco un cierto 
desgaste de la punta .de la aguja y para continuar conser­
vando la hermeticidad en estas circunstancias se puede dar 

15 a la punta de la aguja una forma ligeramente cónica, de
.manera que se puede volver a adaptar dicha punta de la 

aguja, cortando una pequeña parte de la misma y efectúan- 

do el correspondiente ajuste en la posición de cierre a 

la abertura de la boquilla. . '
20 La válvula de aguja comprende, como muestran las

figuras 2 y 3, una caja de válvula o de resorte -12-, 

respectivamente, la cual en su cara delantera termina se­
. gún un tubo -9- roscado con un taladro central -13-. En

dicho taladro -13- va introducido en forma desplazable,
25 un casquillo-14- el cual presenta un resalto -15- en su .

extremo delantero. El taladro -13- podrá tener un ensan­
che en su extremo delantero en forma de una garganta o 

. mandrilado -16- según el caso, dentro del cual el resalto
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-18- se podrá mover con un conveniente huelgo lateral.
En el extremo posterior del cosquillo -14- va 

sujeto un segundo cosquillo -17- el cual posee una valo­
na -18- en su extraño delantero. Después de colocar los 
dos oasquillos -14- y -17- en su lugar dentro de la caja 
de la válvula se unen aquellos, el uno con el otro, me­
diante la introducción de un aprisionador -19- dentro de 
un taladro -20- en la valona -18-. Para la ejecución de 

ésta operación se ha previsto un taladro -21- en la caja 
de la válvula —12—.

Alrededor del casquillo -17- va colocado un re­

sorte helicoidal -32- cuyo extremo delantero hace contac­
to con la cara posterior de la valona -18- y es mantenido 
en su posición mediante el portá-resortes -23-. Se intro­
duce por roscado el porta—resortes —23— por el lado pos­
terior de la caja -12- de la válvula, lo cual confiere al 
resorte la pretensión deseada. El porta-resortes -23- 
tiene una forma tubular y queda terminado en su extremo 
posterior por una brida -24-, dirigida hacia adentro, pro­
vista de una abertura central -26- que puede por ejemplo 
tener una sección hexagonal, de manera que el porta-resor­
tes -23- se puede introducir por roscado con ayuda de 
una llave de vaso hexagonal y tensar el resorte -22-. 
Después de haber fijado el porta-resortes -23- dentro do 

la caja -12- de la válvula se efectúa su enclávamiento 
con ayuda del tornillo aprisionador -26- el cual también 
puede estar cpnformado de tal manera que se puede atorni­

llar con una llave de vaso hexagonal#
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La aguja —27— posee en su extremo posterior; un 
fileteado exterior -38-, asi como un hueco hexagonal en 

su cara posterior, de forma que se le puede hacer girar 

;Con ayuda de una llave de vaso hexagonal. La aguja -27- 
Q ' eBtá conformada de tal manera que se la puede introducir 

dentro de los casquillos -14- y -17— por la cara poste­
rior de la caja -12- de la válvula a travás de la abertu­
ra -25-, e introducirla por roscado dentro del correspon­
diente fileteado del cosquillo -17- hasta tener la posi- 

10 cion deseada en sentido axial. Después de lo cual dicha
agüja -27- queda enclavada en ésta posición atornillando 
una contra—tuerca —29—. Dicha contra—tuerca puede estar 
conformada de tal manera que se la pueda manipular igual- 

. mente con una llave de vaso hexagonal. La cara delantera 
15 de la contra-tuerca es plana a fin de asegurar que la

aguja -27- no altere su posición al apretar dicha contra­
tuerca -29-. Lo mismo es válido en cuanto a la cara pos­

terior de la aguja -27-. Además, se han ¿segurado los 
casquillo -14- y -17- pdra impedir que puedan girar.con 

20 respecto a la caja -12- de la válvula colocando una es-
piga -30- dentro de dicha caja -12- de la válvula, intro- 

- duoiéndose dicha espiga dentro de una muesca -31- axial 
en la valona -18-,

Para poder fijar con tornillos la tválvula de 

25 . aguja a la pared posterior del sistema de canales cale­
factores -1- como se desprende del dibujo se podrá proveer 
la caja -12- de la válvula oon unos agujeros -32- distrl- 

, huidqs?eñ la periferia en cooperación con una llave espe-
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cial o con una pieza hexagonal -33- dispuesta en la cafa 

posterior* de la caja.
En la presente descripción se ha explicado de 

una forma de realización preferente de la válvula de 
B aguja, no obstante, esta claro que es posible realizar

diversas variaciones de los detalles constructivos dentro 
del marco de la invención. Por ejemplo, en lugar del re­
sorte helicoidal -32- que se ilustra en el dibujo, se 
podrían utilizar también otras clases de resortes, por 

10 ejemplo, resortes de disco, También los demas elementos
de construcción que, según el dibujo, están dispuestos 

para ser manipulados con ayuda de llaves de vaso hexago­
nales, podrían estar dispuestos para ser manipulados con 

otras herramientas, por ejemplo, destornilladores. Ade- 

16 más, se podría prescindir de la garganta o mandrilado -16-
de forma que, al encontrarse la aguja -27- en la posi­
ción retraída, la cara posterior del resalto -15- estaría 

en contacto directo y hermético con la superficie delan­
tera del tubo -9- provisto de rosca de la caja -12- de 

20 la válvula.
N O T A

Se reivindica.como objeto de la presente Pa­
tente de Invención!

26 .1.- Válvula de aguja para las boquillas de los
aparatos inyectores de plástico, la cual se abre al efec­

tuar la inyección por efectos de la presión de la masa a 

inyectar, contra la acción de un resorte, estando dicha
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aguja montada en una caja (12) de válvula de forma que 
se puede desplazar en sentido axial) caracterizada por­

que la caja (12) de la válvula y la aguja (27) forman 
una unidad compacta ,1a cual se puede colocan dentro de 

5 un taladro en la pared posterior de un sistema de canales
calientes (l) y que se puede sacar del mismo por la parte 

posterior de dicha unidad.
2. - Válvula de aguja según la reivindicación 1, 

caracterizada porque la aguja (27) esta fija a uno o va-
10 - í-ios caequillos (14), (17) de guía desplazables en senti­

do axial dentro de la caja (12) de válvula.
3. - Válvula de aguja, según la reivindicación 2, 

caracterizada porque el cosquillo (id) presenta un resal­
to (16) en su extremo anterior y a continuación una super-

15 ficie que esta mecanizada con precisión y en contacto her
inetico con una superficie correspondiente de la caja de 

válvula que rodea el taladró (13), dentro de la cual es 

conducido el cosquillo (14).

' - 4.- Válvula de aguja según la reivindicación 3,
20 caracterizada porque el taladro (13) presenta dentro de

la caja (12) de válvula una garganta (16) dentro de la 

cual se puede mover el resalto (15) deí cosquillo (l4) con 
un juego lateral oportuno, formando el fondo de la.gargan­
ta (16) la superficie anular contra la cual, se aplica la 

25 superficie posterior del resalto (15), con eT fin de
efectuar un contacto hermético.

Í!.** Válvula de aguja según una de las reivindi- 
. cacidnes l a  4, caracterizada porque el cosquillo de



guía, (14) está fijado en forma desmontable a un segundo 
caequillo (17) que está montado en forma coaxial a dicho 
caequillo (14), estando provisto dicho casquillo (17) de 
una valona (18) que sobresale en sentido radial y cuya ca­
ra posterior sirve de superficie de apoyo de un muelle de 
compresión —22— arrollado alrededor del casquillo (17) y 

cuya cara delantera limita, a modo de tope, el movimiento 
de la aguja (87) hacia delante con respecto a la caja 
(12) de válvula, teniendo la punta (27) de la aguja una 
forma oilindrica o casi cilindrica, de manera que puede 
pasar sin hacer oontacto por la abertura de la boquilla, 

la cual preferentemente tiene una forma cónica.
6. - Válvula de aguja segán una de las reivindi­

caciones 1 - 5 ,  caracterizada porque la aguja (27) en su 
extremo posterior presenta un filete exterior (28), con 
lo cual se coloca por la parte posterior en la correspon­
diente rosca interior del casquillo posterior (17), sien­
do fuertemente roscada dentro del mismo y bloqueada, al 

aplicar una contratuerca (29) en la posición deseada.
7. - Válvula de aguja según la reivindicación 0, 

caracterizada porque la aguja (27) y la contratuerca (29) 
están provistas en sus caras posteriores de sendas depre­
siones hexagonales para poder aplicar una llave hexagonal.

8. - Válvula de aguja según una de las reivindi­
caciones 5 - 7  caracterizada porque la periferia de la 

valona (18) del casquillo (17) está provista de una mues­
ca (31) axial en la que se acopla una espiga (30) montada 
en la caja (12) de la válvula, con objeto de evitar que
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gire el caequillo.
9. - Válvula de aguja según la. reivindicación 8, 

caracterizada porque la valona (18) esta provista de un 
taladro radial (20) roscado interiormente para el acopla­
miento de un tornillo de apriete (19) a fin de fijar 
fuertemente el casquillo (l?) en el casquillo de guia de­
lantero (14), y porque la caja (12) de la válvula está 
provista dé un taladro (21) radial correspondiente en el 
que se introduce dicho tornillo de apriete (19) cuando 
ambos casquillos (14) y (17) se encuentran en posición en 
la caja (12) de válvula.

10. - Válvula de aguja según una de las reivin­
dicaciones 1 a 9, caracterizada porque incorpora un por­
ta-muelles (23) de forma tubular que está roscado al ex­
tremo posterior de la caja (12) de válvula.cuyo portad 
muelles presenta en su extremo posterior una brida (24) 
dirigida hacia el interior contra la que hace presión el 
muelle (22) y una abertura (26) para introducir la aguja

(27) . o un útil para ajustar la posición de dicha aguja, 

teniendo la abertura preferentemente una sección hexago­
nal para poder introducir por atornillado el porta-muelles
(28) con ayuda de una llave hexagonal

11. — Válvula dfe aguja para las boquillas de loS 
aparatos inyectores de plástico.

Esta memoria consta de catorce páginas escritas 

por una sola cara.
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