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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

solicitada en Espafia a favor de PATENT & INVENTIONS (P.I.)
LTD., de nacionalidad suiza, domiciliada en Baarerstrasse

10, CH-6300 Zug, Suiza, por "Perfeccionamientos en las unida
des de cierre para miquinas para moldear por inyeccién»o pren

sas por transferencias = =~ = = == = = = = = = == ==~

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencién se refiere a unos perfeccionamientos
en las unidades de cierre para mAgquinas pars moldear por |
inyeccién o prensas por transferenciaz con un bastidor, un
primer portamolderunido de manera fija con este Wltimo, un
segundo portamolde desp¥zable y dispositivos hidrdulicos
de desplazamiento dispuestos de manera excéntrica respec~
%o a los portamoldes, de los cuales cada uno de ellos pre
senta un cilindro hueco fijado en el bastidor y un émbo-
lo guiado de manera desplazable dentro de este Ultimo, de
los cuales cada uno de ellos est4 provisto en un lado con
un primer véstago y en el otro lado con un segundo vistago,

estando dispuestos los primeros védstagos de tal manera que
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son estirados hacia el interior de los cilindros huecos cuan
do los portamoldes se acercan entre sf, y estando cada uno
de los dos vdstagos de los émbolos unidos de manera fija

con el segundo portamoldes — = = = = = = = = =@ = - - - - -

Las miquinas para moldear por inyeccién y las
prensas por transferencia para la fabricacién de piezas de
moldeo de materia pléstica o de metal ligero presentan una
unidad de cierre con un portamolde estacionario y un porta—
molde desplazable. En cada uno de los dos portamoldes se su
jetan sendas partes del molde. En la fabricacién de una pie
za de moldeo, el portamolde desplazable es desplazado en
una primera etapa de trabajo contra el portamolde estaciona
rio hasta que las dos partes del molde entran en contacto
entre s{ y se cierra el molde. En la siguiente etapa de tra
bajo la masa de moldeo a elaborar es inyectada en el molde.
A continuacién de la inyeccidén de la masa de moldeo sigue
una fase de enfriamiento en la cual se solidifica la masa
de moldeo. A continuacién, el portamolde desplazable vuelve
o separarse del portamolde estacionarip, abriéndose de este

modo el molde, de manera que puede expulsarse la pieza de

moldeo fabricada.

Fn widades de cierre conocidas, el portamolde no
desplazable estd wnido de manera rigida con una pluralidad
de barras situadas paralelamente entre si, los llamados
puentes de prensa, a lo largo de los cuales puede desplazar

se el portamolde desplazable. Este dltimo estd unido con el
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émbolo de wn cilindro hidrdulicOs = = = = = = = = = = = = =

Con el fin de mantener el molde cerrado durante
la inyeccién, el émbolo tiene que transmitir uma fuerza muy
grande al portamolde desplazable. Ests fuerza puede ser de
1 millén aproximadamente de kilopondios o mis para miquinas
de tamafio mediano. A causa del juego de 1los elementos mévi-
les o por pequefias deformaciones pueden originarse ladeos y
atascamientos que someten los puentes de prensa a grandes
cargas. Estas fuerzas pueden llegar a ser tan grandes que

producen la destruccién de los puentes de prensa, — — — — —

Son conocidos ya unidades de cierre que no presen
tan puentes de prensa fijos. En una unidad de cierre ya co-
nocids de este tipo se encuentran dispuestas dos clases di-
ferentes de dispositivos hidrédulicos de desplazamiento. El
portamolde estacionario estid provisto de cuatro cilindros
que forman parte de una clase de dispositivos de desplaza~
miento, dentro de cada uno de los cuales se encuentra guia=-
do de manera desplazable un émbolo, el cual presenta en sus
dos lados un véstago que sobresale del interior del cilin-
dro. Cada vez uno de estos vdstagos atraviesa una gufa del
portamolde desplazable y estd apoyado de manera desplazable
sobre el bastidor de la mdquina en su extremo opuesto al ém
bolo. Los véstagos que atraviesan las gufas, asf como el
portamolde desplazable estén provistos, ademds, con medios
de enclavamiento. Estos medios posibilitan la unién fija de

los véistagos antes del comienzo de la inyeccidén de la masa



de moldeo con el portamolde desplazable., Los émbolos se so-
meten entonces a presién, de manera que mantienen cerrado
el molde durante la inyeccibén de la masa de moldeo. La uni-
dad de cierre presenta, ademds, dos dispositivos de despla~
5. zamiento de la otra clase, cuyos cilindros estin unidos de
manera fija con el portamolde desplazable. Los émbolos de
estos dispositivos de desplazamiento presentan cada uno de
ellos en los dos lados sendos védstagos. Los extremos libres
de estos véstagos estdn unidos cada uno de ellos con el extre
104 mo de uno de los véstagos de los dispositivos de desplaza-
miento mencionados en primer lugar. Los dos dispositivos de
desplazamiento de la clase mencionada en segundo lugar posi
bilitan el desplazamiento del portamolde desplazable cuando
los medios de enclavamiento no estdn enclavados para abrir
15, ¥y cerrar el molde. Los cuatro dispositivos de desplazamien-
to de la clase mencionada en primer lugar estdn concebidos
de tal manera que solamente posibilitan un desplazamiento
corto pero pueden producir en cambio una fuerza grande. Los
dispositivos de desplazamiento de la clase mencionada en se
20. gundo lugar estidn configurados en cambio de tal modo que po
sibilitan un gran desplazamiento con una fuerza relativamen

te pequefiae = = =~ = = = = = = L i U s

Esta unidad de cierre ya conocida se ha acredita-
do bien en grandes miquinas pars moldear por inyeccién en
25, las que se requieren fuerzas muy elevadas. Debido a que el

enclavamiento necesario antes de la inyeccidn de la masa de
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moldeo, asf{ como el desenclavamiento de los medios de encla
vamiento necesario después de la inyeccién requiere relati~
vamente mucho tiempo, no pueden fabricarse con la unidad de
cierre conocids unas cantidades de piezas de moldeo tan
grandes por unidad de tiempo. Esto representa un inconve-
niente, particularmente en mdquinas pequefias, en las cuales

no se requieren fuerzas tan grandeS, = = = = = = = = = = =

La presente invencidén se plantea por lo tanto el
problema de crear una unidad de cierre que posibilite la fa
bricacién de un gran nimero de piezas de moldeo por unidad
de tiempo, sin que por ello se presente el peligro de que
se atasque el portamolde desplazable. Ademds, la unidad de

cierre tiene que poder fabricarse a un coste favorable. - -

Este problema se resuelve por una unidad de cie-
rre de la clase mencionada al principio que estd caracteri-
zada segin la invencién porque se hallan dispuestos por lo
menos dos émbolos, cuyo primer védstago presenta un didmetro
mis pequefio que su segundo v4stago, porque se hallan dis-
puestos por lo menos dos émbolos, cuyo primer vistago pre-
senta un didmetro mayor que su segundo vastago, porque en-
tre la superficie interior de los cilindros huecos y el ém-
bolo se encuentra una rendija anular y porque en cada cilin
dro hueco se encuentra dispuesto un anillo de cierre de v4l
vula, el cual forma un asiento estanco tanto con la superfi

cie interior del cilindro hueco como también con el segundo
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vdstago y presenta un asiento de v4lvula encarado hacia el

Emboloy, = = = = = = - - - m m - - - - - - - - - -

El objeto de la invencidn se explica a continua-
cién a la luz de un ejemplo de ejecucién representado en

los planos. Los planos muestran: = « = w - v - - - - = -«

Ia Fig. 1 una seccién longitudinal a lo largo de

la linea I-I de la Fig. 2 a través de una unidad de cierre

en una posicidn intermedia. = = = = m = = = .- _-—-- - -

Ia Fig. 2 wna vista de la unidad de cierre en la

direccién de la vista indicada en la Fig. 1 por la flecha

La Fig. 3 una seccién longitudinal a través de
una widad de cierre correspondiente a la Fig. 1, en la
cual, sin embargo, la misma se encuentra en la posicién de

CLEITEY = = o v me e v e v o e o e e e o e e e e

La Pig. 4 una parte de la Fig. 3 a mayor escala.

La unidad de cierre para wna miquina para moldear
por inyeccién o prensa por transferencia representada en las
cuatro figuras de los planos presenta un bastidor 1. Este
bastidor presenta un zécalo 2 que se apoya sobre el suelo,
sobre el cual se encueniras fijada uma placa vertical 3 y wn
primer portamolde estacionario 4. La superficie superior

del zécalo 2 forma una banda 2a de deslizamiento para un sg



5.

10.

15.

20.

25.

gundo portamolde desplazable 5, el cual se encuenira dis—
puesto en el lado opuesto a lag placa 3 del primer portamol-
de 4. En los dos portamoldes 4, 5 se encuentran fijadas sen

das partes 6 y 7 de wn molde 8. = = = = = = = = = = = = = «

Ia widad de cierre presenta un dispositivo hidriu
lico 9 para desplazar el portamolde 5. El dispositivo hi-
drédulico 9 estd provisto de dos primeros dispositivos hidréu
licos 10 de desplazamiento y dos segundos dispositivos hi-
drdulicos 11 de desplazamiento. Los dispositivos 10, 11 de
desplazamiento estdn dispuestos de manera excénirica respeg
to a los portamoldes 4, 5, de tal modo que los dos disposi-
tivos 10 de desplazamiento se encuentran simétricamente res
pecto al eje central 12 de las dos partes 6, 7 del molde.
Los dos otros dispositivos de desplazamiento estdn dispues-
tos igualmente simétricos respecto al eje central 12 de las
dos partes 6, 7 del molde. Por lo demis, cada uno de los
cuatro dispositivos 10, 11 de desplazamiento presenta la
misma distancia respecto a los dos dispositivos de desplaza

miento contiguos y se encuentra en las esquinas de un cua-

La placa 3 estd provista para cada uno de los dig
positives 10, 11 de desplazamiento con wn taladro 3a y 3b,
en el que se encuentra colocado y fijado un casquillo 13 y
14 de gula, respectivamente. El primer portamolde 4 esté
provisto igualmente para cada dispositivo 10, 11 de despla

zamiento con un taladro 4a y 4b en el que se encuentra co=-
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locado y fijado un casquillo 15 y 16 de gufa, respectivamen
te. Cada wno de los casquillos 13, 15 de gufa estd unido de
mgnera fija y hermética con el extremo de un cilindro hueco
17. Cada uno de los casquillos 14, 16 de gula estd fijado de
manera fija y hermética con el extremo de un cilindro hueco
18, Ias superficies interiores de los cilindros huecos 17,
18 estdn designadas por 17a y 18a, respectivamente. En cada
uno de los cilindros huecos 17, 18 se encuentra dispuesto
un émbolo 19 y 20, respectivamente, con un segmento 19a y
20a de émbolo, respectivamente y un anillo 19b y 20b de em~
paguetadura, respectivamente. Los émbolos 19 y 20 estdn pro
vistos en el lado izquierdo con un primer véstago 21 y 22,
respectivamente, los cuales presentan una seceién transver-
sal maciza. Los véstagos 21, 22 atraviesan los casquillos
15 y 16 de gufa y estén estanqueizados mediante manguitos
15a y 16a, respectivamente, provistos de anillos obturado-
res de seccién redonda, colocados en los mismos. Los extre-
mos libres de los primeros vé4stagos 15 y 16 que sobresalen
de los cilindros huecos 17, 18 estdn fijados mediante tuer-
cas roscadas 23 y 24, respectivamente, en el segundo porta-
molde 5. En el lado derecho, lps émbolos 19 y 20 estén pro-
vistos de un segundo vdstago 25 y 26, respectivamente. Los
véstagos 25, 26 atraviesan los casquillos 13 y 14 de gufa y
estdn estanqueizados mediante manguitos 13a y 14a colocados
en los mismos, los cuales presentan anillos obturadores de

seceidn redonda. = = = = w = o - e en - - - o o -
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En cada cilindro hueco 17, 18 se encuentra dis-
puesto, ademis, de manera axialmente desplazable, un anillo
27 y 28 de cierre de vAlvula, respectivamente. Las superfi-
cies exteriores 27a, 28a de los anillos 27 y 28 de cierre
estdn provistas cada una de ellas con un anillo obturador
de seccién redonda y forman conjuntamente con las superfi-
cies interioréé 172 y 18a de los cilindros huecos 17 y 18
un asiento estanco de deslizamiento. Ilas superficiesinterio
res 27Tb, 28b de los anillos 27 y 28 de cierre de vdlvula eg
tén provistas igualmente con un anillo obturador de sec-
cidén redonda cada una de ellas y forman conjuntamente con
las superficies exteriores 25a y 26a de los segundos vésta-
gos 25 y 26 un asiento estanco de deslizamiento. Los ani-
1llos 27, 28 de cierre de védlvula presentan, ademds, cada
uno de ellos un cuello cilfndrico hueco 27c y 28c, respecti
vamente, el cual estd encarado hacia el émbolo 19 y 20, res
pectivamente. Cuando la unidad de cierre se encuentra en su
posicidén de cierre representada en las Fig. 3 y 4, las su~
perficies interiores cilfindricas 274, 284 de los cuellos
27c, 28c forman un asiento de v&lvula para el émbolo 19 y
20, respectivamente, y a saber, conjuntamente con los seg-
mentos 19a y 20a de émbolo y los anillos 19b y 20b de empa-

quetadura un asiento estanco de deslizamiento, = - ~ - = =

Cada uno de los cilindros huecos 17, 18 esti pro-
visto cerca de su extremo que se encuentra en el lado iz-

quierdo con un empalme 17b y 18b, respectivamente, para el
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medio hidrdulico, y cerca de su extremo gque se encuentra en
el lado derecho con un empalme 17c y 18c, respectivamente,
para el medio hidrgulico. Cada uno de los segundos v4stagos
25, 26 estd provisto en su extremo libre con un empalme 25b
¥y 26b, respectivamente, para el medio hidriulico. Los dos
empalmes 25b, 26b estidn unidos con un paso 25¢ y 26¢, res—
pectivamente, para el medio hidriulico., Los pasos 25c¢, 26¢
estén formados por un taladro axial 25d y 264 y un taladro
radial 25e y 26e, respectivamente. Los taladros radiales
25e, 26e se encuentran en el lado derecho de los &mbolos 19
y 20, respectivamente y desembocan por lo tanto en el lado
encarado hacia el émbolo 19 y 20 del anillo 27 y 28 de cie-

rre de vdlvula en el espacio interior del cilindro hueco 17

Los empalmes 17b, 17¢, 25b y 18b, 18c¢, 26b para
el medio hidrdulico est4n unidos mediante tuberfas con una
unidad de mando hidrdulico no representada en los planos,
la cual presenta un depésito, una bomba de presién y vilvu-
las. Ademis comprende interruptores terminales eléctricos y

sensores e presiffl, = = = = = = = = = - - - - - .- --

Los didmetros exteriores de los primeros véstagos
21, 22 son todos iguales y estdn designados por d. Los dig-
metros exteriores de los segmentos 19a, 20a de émbolo que
forman las superficies exteriores de los émbolos son también

todos ellos iguales, a saber, mayores que d, y estdn desig-
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nados por d . Los didmetros d, y d, de las superficies inte
riores 17a y 18a de los cilindros huecos 17 y 18 son mayores
que los didmetros exteriores d, de los émbolos, de manera
que entre las superficies exteriores de los émbolos 19 y 20
y las superficies interiores de los cilindros huecos 17 ¥
18, respectivamente, se encuentra una rendija anular libre
que correspondé al espesor de la pared de los cuellos 27c ¥y
28c. Por lo demds, el didmetro d, es algo menor que el did-
metro d,. Los didmetros exteriores de los segundos véstagos
25, 26 estdn designados por d3 y d4, respectivamente. En
los mismos, d3 es mayor que d y d es mayor que d4. Por lo
demds los didmetros estdn establecidos de tal manera que la
proporcién de las superficies transversales entre la rendi-
ja anular existente entre los émbolos 19, 20 y la superfi-
cie interior 17a, 18a de los ecilindros huecos y la superfi-
cie anular que se encuentra entre el segundo vdstago 25, 26
¥y la superficie interior 17a, 18a de los éilindros huecos
es la misma en todos los dispositivos 10, 11 de desplaza-

miento. Fn el presente caso los didmetros cumplen la rela~

1) (2,2 - a;,8/00,% - 4.2 = (8,7 - 4,2)/(a,% - a

En el presente caso k es una constante, que por ejemplo tie

ne el valor Hu. = ~ = w = ;i m - - m e m - - - = -

El primer portamolde 4 estd provisto con una aber

tura 4c coaxial respecto al eje 12, en la cual penetra la
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tobera de inyeccién no representada en los planos. El segun
do portamolde 5 y la parte 7 del molde estén provistos de
una abertura 5a y 7a, respectivamente. En el segundo porta-
molde se encuentra fijado un dispositivo hidrdulico de ex-
pulsién, representado solo parcialmente en los planos, el
cual presenta un vdstago para desprender la pieza de moldeo

fabricada de la parte 7 del molde a través de las aberturas

A continuacién se explicari el modo de funciona~

miento de la unidad de cierree .= = = = = = = = = = = = = =

En primer lugar supondremos que la unidad de cie-
rre se encuentra completamente abierta. Los émbolos 19 y 20
se encuentran entonces en los extremos izquierdos de los ci
lindros huecos 17 y 18 y estdn en contacto con los casqui-~

llos 15y16de g‘uia.-"'"" ------ M e o EE e e e e W e

A continuacién deberd cerrarse el molde 8. Para
este fin se cierran las vdlvulas en las tuberias de los em~
palmes 17b, 17c¢, 18b y 18c para el medio hidrdulico. A los
empalmes 25b se alimenta medio hidrdulico sometido a pre-
sién. Los empalmes 26b se ponen en comunicacién con un depd
sito de la unidad de mando, de manera que el medio hidrduli
co pueda salir libremente. En los dos primeros dispositivos
10 de desplazamiento el medio hidrdulico alimentado a tra-
vés del empalme 25b fluye entonces en el lado izquierdo del

anillo 27 de cierre de vdlvula al espacio interior del ci~-
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lindro hueco 17, llegando a los dos lados del émbolo 19,
tal como puede verse en la Fig. 1. Cada émbolo 19 es someti
do entonces a una fuerza dirigida hacia la derecha, la cual

es igual al producto: = = = = = = c e F e mc_E .. - - -
2) p (3,2 -a%) W/

Por p se ha designado la presién del medio hidrén
lico. El segundo portamolde 5 es desplazado por lo tanto ha
cia la derecha, siendo la fuerza total igual al doble de la
fuerza indicada en la férmula 2). Debido a que los empalmes
17b, 17c¢, 18b, 18c estén cerrados, los anillos 27, 28 de
cierre de védlvula permanecen inméviles. Debido a que los ém
bolos 20 de los dos dispositivos 11 de desplazamiento se
desplazan también hacia la derecha, sale medio hidrédulico a

presidén a través de los empalmes 26bde los cilindros huecos

Debido a que durante el cierre solamente se re-
guieren unas fuerzas relativamente pequefias, la diferencia
entre los didmetros d3 y d puede ser relativamente pequefia.
Por lo tanto, para el cierre se requiere entonces solamente
una cantidad relativamente pequefia, de medio hidrdulico, de
manera que el segundo portamolde 5 puede desplazarse de una

manera relativamente ripida contra el primer portamolde 4.-

Cuando el segundo portamolde 5 llega a su posi=-

cifn de cierre en la que entra en contacto con el primer
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portamolde 4, wn interruptor terminal emite una sefial. Los
empalmes 17b y 18b continuan permaneciendo cerrados. En cam
bio se alimenta entonces medio hidriulico a presién a los en
palmes 17c y 18c desde la bomba de presién. Cada empalme 25b
se pone en comunicacién con el depdsito a través de una v4l
vula que mantiene en el paso 25¢ una presién constante. Ca-
da empalme 26b continua directamente en comunicacién con el
depdsito. A continuacifn se desplazan primero los anillos
28 de cierre de v4dlvula hacia la izquierda. Entonces es ex~
pulsado medio hidrdulico hacia fuera a través de los pasos
26c y los empalmes 26b. Cuando el anillo 28 de cierre de
vdlvula de los dos dispositivos 11 de desplazamiento llega
a la posicifn representada en las Figs. 3 y 4, interrumpe
conjuntamente con el émbolo 20 el paso 26c respecto al espa
cio interior del cilindro hueco 18. La presién del medio hi
drdulico alimentado a los empalmes 25b, 26b va entonces en
aumento hasta que los anillos 27 de cierre de vélvula de
los dos primeros dispositivos 10 de desplazamiento se des—~
plazan igualmente hacia la izquierda. Mientras tanto se ex-
pulsa medio hidrfulico a través de los pasos 25c y los em-
palmes 25b, asi como a través de la vdlvula mencionada, hag
ta que los anillos 27 de cierre de vilvula llegan igualmen-
te a la posicién representada en las Figs. 3 y 4 y cierran
los pasos 25c. Cuando la presién aumenta entonces algo mis,
los anillos 27, 28 de cierre de vdlvula son agpretados toda-—
via un poco mis hacia la izquierda contra los émbolos. Debi

do a que las tuberfas que conducen a los empalmes 17b y 18b
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estdn cerradas, el desplazamiento de los anillos 27, 28 de
cierre de vdlvula produce un aumento de la presifn en el la
do izquierdo de los cuellos 27c, 28c. La proporcién entre
la presién en el lado izquierdo de los cuellos 27c, 28c y
la presién en el lado derecho de los anillos 27, 28 de cie-
rre de vidlvula es igual a la constante k definida en la re-
laeién 1) y por lo tanto igual para todos los cuatro dispo-
sitivos 10, 11 de desplazamiento. El aumento de la presién
que se produce en el lado izquierdo de los cuellos 27c, 28c
tiene como consecuencia que los émbolos 19, 20 son sometidos
a una fuerza dirigida hacia la derecha, debido g lo cual se

inicia una etapa previa de este llamado enclavamiento, = =

Cuando la presién ha alcanzado en los empalmes
17¢,; 18¢ un valor 1lfmite superior previamente establecido,
un sensor de presién emite una sefial eléctrica. Esta sefial
dispara entonces el enclavamiento propiamente dicho. Los em
palmes 17b, 18b son alimentados con medio hidriulico someti
do a presibén. Se cierran las vdlvulas que se encuentran en
las tuberfas que van a los empalmes 17c¢c, 18c. Los empalmes
25b, 26b se ponen directamente en comunicacién con el depé-
sito. Los cuellos de los anillos 27, 28 de cierre de vilvu-
la son sometidos por el medio hidrdulico alimentado a tra-
vés de los empalmes 17b, 18b con una fuerza dirigida hacia
la derecha. Sin embargo, debido a que las tuberias que con-
ducen hacia los empalmes 17c, 18c estén cerradas, se ajusta

en el lado derecho de los anillos de cierre de vdlvula una
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contrapresién inferior en la constante k, de manera que los
anillos de cierre de vidlvula se mantienen aproximadamente
en su posicién. Debido a que todos los émbolos 19, 20 tie-
nen el mismo didmetro d, ¥ todos los primeros véstagos 21,
22 tienen el mismo didmetro d, la diferencia entre la super
ficie de la seccién transversal del émbolo 19, 20 y la del
primer vistago 21, 22 es igual en todos los dispositivos
10, 11 de desplazamiento. Cuando se designa por p la pre-~
8ién del medio hidrdulico alimentado a los empalmes 17b,
18b para el medio hidrdulico, se ejerce sobre cada émbolo
19, 20 la misma fuerza F dirigida hacia la derecha, cuya mag

nitud estd dada por la férmla: - = - « « « = « « - —— -

3) F=p(a,2-4d% Wi

Estas fuerzas se transmiten entonces mediante los
vdstagos 21, 22 al segundo portamolde 5. Cuando se inyecta
entonces la masa de moldeo en el molde 8, el segundo porta-
molde 5 es apretado con la fuerza total 4F contra el primer
portamolde 4. Esta fuerza total puede ser mantenida en aque
1la parte del recorrido de degplazamiento en la que pueden
desplazarse los émbolos 19, 20 dentro de los cuellos 27c,
28c. La posibilidad de desplazar un poco el segundo portamol
de 5 con una fuerza aproximadamente constante, posibilita la
compensacién de irregularidades. Ademis, esta posibilidad
de desplazamiento es ventajoso en aquellos casos en los que

el molde 8 utilizado contiene elementos eldsticos, de mane-
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ra que se desplazan determinadas plezas durante la opera—~

cién de inyeccibn. = = = = = = = = - - - _————— - -

Después de la inyeccién de la masa de moldeo, las
dos partes 6, 7 del molde 8 tienen que separarse primero en
tre si. Para ello se requieren igualmente fuerzas bastante
grandes. En esta fase, la cual se denomina desenclavamien-
to, los empalmes 17b, 18b se unen en comunicacién directa
con el depésito. Las tuberfas que conducen hacia los empal=-
mes 17c, 18c se bloquean mediante vdlvulas. A los empalmes
25b, 26b se alimenta medio hidrdulico con la presién p. Ca-
da émbolo 19 de los dos primeros dispositivos 10 de despla-
zamientos es sometido entonces a una fuerza F1 dirigida ha-

cia la izquierda, cuya magnitud estd dada por la férmula -
2 2
4) Py=p (d,° - 43%) T/4

Cada émbolo 20 es sometido a una fuerza F, dirigi

da hacia la izquierda, cuya magnitud est4 dada por la f£6rmu

5) F, = (3,7 - d42) T /4

Estas fuerzas se transmiten entonces al segundo
portamolde 5. Debido a gue d3 es algo mayor que d4, las
fuerzas no son exactamente iguales. Sin embargo, debido a
que dos primeros dispositivos 11 de desplazamiento se en-

cuentran dispuestos diagonalmente entre sf, esto no presen-
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ta apenas inconveniente alguno, = = = = « = - - - - - o - .

Cuando entonces uno o varios de los émbolos 19,
20 salen fuera del cuello 27c¢, 28c del anillo 27, 28 de cig
rre de vdlvula correspondiente, el medio hidr4ulico puede
fluir libremente a través del empalme 17b, 18b correspon-
diente al depbsito. La consecuencia de ello es un colapso
de la presifén en los empalmes 25b, 26b. Este colapso de la
presibn se constata mediante un sensor de presibn, el cual

emite entonces uNa sefinle = ~ = = = = @ o - - - - - .- - - -

Mediante esta seflal se inicia la fase de apertu-
ra. Durante eata Wltima, las tuberfas de alimentacién de
los empalmes 17b, 17c, 18b, 18c estdn bloqueadas. Los empal
mes 25b se ponen en comwnicacién directa con el depésito. A
los empalmes 26b se alimenta medio hidrdulico que se encuen
tra sometido a la presién p. De la Pig. 1 se desprende que
cada émbolo 20 se encuentra entonces sometido a una presién

que estd dada por el producto: = = = = = = = = = - = — - =
6) p(a®-4,%) wi

Los émbolos 19, 20 y el segundo portamolde 5 se
desplazan hacia la izquierda. Mientras tanto fluye medio hi
drdulico a través de los empalmes 25b hacia fuera al depési
to. Ias cantidades de medio hidrdulico que fluyen hacia den
tro y hacia fuera en esta operacién son relativamente peque

flas al igual que en la operacidén de cierre, de manera que
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el portamolde 5 se aleja con una velocidad relativamente

grande del portamolde 4, = = = = = = = = = = = = = = - -

Durante la operacidén de apertura la pieza de mol-
deo fabricada es expulsada de la parte 7 del molde mediante
el dispositivo de expulsién. Cuando los émbolos 19, 20 lle-
gan a los extremos del lado izquierdo de los cilindros hue-
cos 17, 18, un interruptor terminal emite una sefial. La uni

dad de mando inicia entonces un nuevo ciclo, = = = = = = =

De esta manera es posible fabricar piezas de mol-
deo a gran velocidad. Por ejemplo, por minuto pueden fabri-
carse de 30 a 40 piezas de moldeo aproximadamente con un pe

so de 30 g aproximadamentee = = = = = = = - =~ =« = = = o~ -

La unidad de cierre puede emplearse sin mis para
moldes diferentes. Cuando se cambia por ejemplo el molde,
los anillos 27, 28 de cierre de v4lvula tienen que llevarse
en una etapa de preparacién a la posicién correcta. Para es
te fin se consigue mediante un interruptor que puede accio-
narse manualmente que las tuberfas de alimentacién de los em
palmes 17b, 18b se cierren y que las tuberfas de alimenta-
cién de los empalmes 17¢, 18c se pongan directamente en co-
municacién con el depésito. A los empalmes 25b, 26b se ali-
menta medio hidrdulico que se encuentra bajo una presién re
ducida. Los anillos 27, 28 de cierre de védlvula se despla-
zan entonces hacia la derecha. Cuando llegan a los extremos

del lado derecho de los cilindros huecos 17, 18, es decir a
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los casquillos 13, 14 de guifa, se emitewa sefial por un in-
terruptor terminagl y se interrumpe la alimentacién del me=-

410 NidTEUlico. = = = = = = = = = = === S — = — - = -

A continuacién puede cerrarse e molde 8 de modo
normal, tal como se ha descrito mis arriba. Cuando se ha al
canzado la posicién de cierre, los anillos 27, 28 de cierre
de vdlvula se desplazan haﬁia la izquierda, tal como se ha

descrito, alcanzando automdticamente la posicién correcta.-

Cuando la parte 7 del molde se encuentra al ce-
rrar siempre en exactamente en la misma posicién, puede
prescindirse también del desplazamiento de los anillos de

cierre de vdlvula en las repeticiones del ciclo de trabajo.

Tal como se ha mencionado con anterioridad, la
unidad de cierre posibilita la fabricacién de un gran nime-
ro de piezasde moldeo por unidad de tiempo. Presenta la ven
taja, ademds, de que una gran parte de los elementos de los
dispositivos 10, 11 de desplazamiento poseen simetria de ro
tacién y pueden fabricarse mayormente por torneado. Esto po

sibilita mantener relativamente bajos los costes de fabrica

Por lo demds, la unidad de cierre puede modificar
Se en diversos aspectos. Por ejemplo es posible prever sin
mis un ndmero superior a dos primeros y segundos dispositi-

vos 10, 11 dedesplazamiento. = = = = = = = = & = = 0 = o
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Serfa posible de por si, ademds, no fijar el se-
gundo portamolde en los primeros vdstagos sino en los segun
dos vistagos. En este caso, los dos portamoldes de las
Figs. 1y 2 se tendrian que disponer en el lado derecho de
los cilindros huecos. Ademds, los cuatro dispositivos de
desplazamiento podrfan estar dispuestos en las esquinas de
un recténgulo.én vez de estarlo en las esguinas de un cua-

drado como en el ejemplo de ejecucidn descritos = = = = = =

A los efectos consiguientes se declaran de nove~-
dad y propiedad para Espafla, sus territorios y plazas de soO

berania, las reivindicaciones que siguen. — = = = = = =~ — =
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REIVINDICACIONES

1.= Perfeccionamientos en las unidades de cierre
para miquinas para moldear por inyeccién o prensas por trang
ferencia, con un bastidor (1), wn primer portamolde (4) uni
do de maners fija con este Wltimo, un segundo éortamolde
desplazable (5) y dispositivos hidrdulicos (10, 11) de des~
plazamiento dispuestos de manera excéntrica respecto a los
portamoldes (4, 5), de los cuales cada wno de ellos presen-
ta un cilindro hueco (17, 18) fijado en el bastidor (1) ¥
un émbolo (19, 20) guiado de manera desplazable dentro de
este Wltimo, de los cuales cada uno de ellos estd provisto
en wn lado con un primer véstago (21, 22) y en el otro lado
con un segundo vistago (25, 26), estando dispuestos los pri
meros vistagos (21, 22) de tal manera que son estirados ha-
cia el interior de los cilindros huecos (17, 18) cuando los
portamoldes (4, 5) se acercan entre sf, y estando cada uno
de los dos vdstagos (21, 22, 25, 26) de los émbolos (19, 20)
unidos de manera fija con el segundo portamolde (5), carac-
terizados porque se hallan dispuestos por lo menos dos émbo
los (19), cuyo primer véstago (21) presenta un didmetro més
pequefio que su segundo vdstago (25), porque se hallan dis-
puestos por lo menos dos émbolos (20), cuyo primer véstago
(22) presenta un didmetro mis grende que su segundo védstago
(26), porque entre la superficie interior (17a, 18a) de los
cilindros huecos (17, 18) y el émbolo (19, 20) se encuentrs,

wna rendija anular y porque en cada cilindro hueco (17, 18)
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se encuentra dispuesto un anillo (27, 28) de cierre de v4l-
vula, el cual forma un asiento estanco tanto con la superfi
cie interior (17a, 18a) del cilindro hueco (17, 18) como

también con el segundo véstago (25, 26) y presenta un asien

to (274, 28d) de vdlvula encarado hacia el émbolo (19, 20).

2.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque cada anillo (27, 28) de cierre de v4l

vula estd guiado de manera desplazable en el cilindro hueco

3.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque todos los primeros véstagos (21, 22)

estdn unidos con el segundo portamolde (5)e = = = = = — « =«

4.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque todos los primeros védstagos (21, 22)

presentan el mismo didmetro (d). = = = = = = = = = = = = =

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque cada anillo (27, 28) de cierre de v4l
vula estd provisto con un cuello (27c, 28c) correspondiente
al tamafio de la rendija anular, cuya superficie interior ci
1indrica (274, 284) forma el asiento de vidlvula y ademds un

asiento de deslizamiento. — = = = = = = = = - - - - -~ -

6.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porque la diferencia entre la superficie de
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la seccidn transversal del émbolo (19, 20) y la del primer
véstago (21, 22) es idéntica en todos los dispositivos (10,

11) de desplazamiento, = = = = = = = = = = = = - - - - - -

7= Perfeccionamientos segin la reivindicaecién 1
0o una de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizados porque
la proporcién de las superficies de las secciones transver-
sales entre la rendija anular existente entre el émbolo
(19, 20) y la superficie interior (17a, 18a) del ecilindro
hueco y la superficie anular que se encuentra entre el se-
gundo véstago (25, 26) y la superficie interior (17a, 18a)
del cilindro hueco es idéntica en todos los dispositivos

(10, 11) de desplazamiento. = = = = = = = « = = © = = = = =

8.- WPERFECCIONAMIENTOS EN LAS UNIDADES DE CIERRE
PARA NMAQUINAS PARA MOIDEAR POR INYECCION O PRENSAS POR
TRANSFERENCIA", = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinticuatro hojas, foliadas

y mecanografisdas por una sola de sus caras, y de cuatro fi

guras que la ilustran. MADRID 2 5 ABR. 1977

URELL SUN
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