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- Memoria Descriptiva -
La invención se refiere a un procedimiento - 

para la compensación de distintas alturas de los moldes 
para función inyectada para los mandos de las máquinas 
de fundición Inyectada,

Como es sabido, en las máquinas de fundición 
inyectada en los lados orientados el uno hacia el otro 
de dos placas para la fijación del molde, de les que - 
una está fija y la otra en disposición corrediza, se - 
encuentran dispuestas las dos mitades del molde de fun 
dición inyectada dividido. Cuando el molde se encuentra 
en posición cerrada, la masa plastificada se inyecta en 
la cavidad de aquál, por medio del sinfin plastifitador 
y de inyección, a través de un denominado taladro de - 
inyección, con el fin de realizar una pieza lnyectada.- 
Una vez realizada esta operación, se abre el molde y la 
pieza inyectada, que está fijada a una de sus mitades,- 
es expulsada por medio del disposirivo expulsor, A con­
tinuación, se vuelve a disponer el molde en la posición 
cerrada y se realiza la sigilantes pieza inyectada, En 
este proceso, cuando el molde se encuentra en una posi­
ción de apertura determinada, se emite una orden de man 
do al dispositivo expulsor, de tal forma que la espiga 
expulsara penetra en la mitad del molde y expulsa la —  
pieza inyectada de la mitad del molde correspondiente. 
Estas instrucciones se emiten en función de la corres­
pondiente posición de la placa corrediza de fijación - 
del molde. Lo mismo sucede cuando, para la realización 
de piezas inyectadas complejas, es necesario aplicar —  
además machos laterales!; Al cambiar el molde defundici­
ón inyectada por regla general varia también la altura
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del molde, de tal forma que la máquina de fundición * 
inyectada tiene que ser ajustada de nuevo pera la eâ  
aióa de eatae intrucciones de mando dn función del r̂  
corrido, pera lea cuales ea neceaarlo tener en consi- 
deración la altura del molde# Bato significa que, una 
vea realizado el montaje del muevo molde, en primer - 
lugar óata tiene que eer ajustado a la posición de —  
cierre y a continuación hay que introducir otra vez - 
laa instrucciones de mando para al diapositiva expul­
sor y similares, debiendo procurarse, que el personal 
no cometa errores durante eete proceso.

la invención tiene por objeto la aportación 
de un procedimiento pera la compensación de lee diatig 
tas alturas del molde, de tal forma que, al cambiar a 
moldea de distinta altura, el personal de servicio no 
tenga que llevar a cabo trabajoa de ajuste engorrone 
y que además ofrezca un grado máximo de seguridad fqg 
cional.

 ̂ s

Esta problema se resuelve en virtud de la - 
invención porque ambea placee de fijación del molde,- 
de las cuales la corrediza se encuentra en contacto - 
efectivo con un codificador angular, se ponen en bw* 
tacto sin estar fijado el molde de fundición inyecta­
da, mientras que un dispositivo indicador conectado - 
a continuación de un codificador angular abeoluto y - 
éste mismo son nivelados a cero y, en cada caso, una 
vez realizada la fijación de una molde de fundición - 
inyectada, Óete se ajusta a la posición de cierre y Ó 
el valor indicado por el dispositivo indicador se in­
troduce por medio de un interruptor de dácadas a la -



entrada aubstraetora de un dispositivo comparador, a - 
cuya segunda entrada se encuentra conectado el valor 
inicial del codificador angular absoluto, de tal for­
ma que el dispositivo indicador conectado a continua­
ción del dispositivo comparador señala el valor cero, 
y porque a continuación del dispositivo comparador se 
encuentra conectada la parte de mando del gobierno de 
la máquina de fuadióión inyectada, cuyas instrucciones 
de mando dependen de la altura del molde#

Con las medidas de conformidad con la inven­
ción se logra evitar el engorroso ajuste tras el cam­
bio de molde, la nivelación del codificador angular - 
absoluto y del dispositivo indicador con las pl&c&a - 
para la fijación del molde en contacto se realiza en 
fábrica, antes del suministro# Una vez hecha la fija­
ción del molde, el personal de servicio no tiene más 
que introducir en el dispositivo comparador el valor 
indicado por el dipoaitivo indicador en la posición de 
cierre, coa lo cual queda terminado el ajuste# El dig, 
positivo indicador señala entonces el valor cerô El 
dispositivo comparador introduce las correcciones en 
el mando de la máquina de fundición inyectada, es de­
cir, de modo que todas las instrucciones de mando, - 
que dependen en su totalidad del recorrido, tras rea 
jiswt* im recorrido preestablecido de un elemento moyj, 
do da la máquina, por ejemplo el sinfín plaetifieador 
y de inyección, sean emitidas teniendo en cuenta la - 
altura del molde. El dispositivo comparador lleva a 
cabo una correción del punto cero, en cierto grado#

Los codificadores angulares absolutos ya son



3

conocido* de por sí (coneóltaee el folleto Marcapasoa 
angularea abeolutoe optoelectrónicoa, Firma Stegnana) 
Bato* asignan a cada ángulo una(Mx¡d̂ aacióndateradjM 
da da válete* numérico* en forma absoluta. Se exclu—  

3 yen la* medideione* errónea*, dado qu* al punto cero
del oodtficador angular abeoluto eetí definido por el 
código y la llanada tiene lugar en catado eatático.

Pro medio de un ajenólo de realización que 
*a ilustra en el plano *a explican con mayor detalle 

10 la* ventaja* y carácter Íctica* de la invención.
El plano aueatra en la Figura 1 al ajuata - 

dal punto cero eaquamóticamenta.
En la Figura 2 la nivelación con un molda} - 

pare fundición inyectada fijado, también eequamKRca- 
13 menta.

En la Figura lea ha identificado con * 
la placa cerradiza de fijación del molde y con *2* la 
placa de fijación del molde fija para el molde de fu& 
dición inyectadâ  que *e repreeenta disidido en dqq ** 

20 parte* en la figure 2, y *1 cual conta* deja* do$,a&
tada* -3- y -4-. A la placa corrediza -1- para la 
jación dal molde *e encuentra iMide une cremallera.'** 
-3-, la cual aa encuentra en unión efectiva con el eg,

abeoluto pw del *** 
23 -7-. A la calida dal codificador angular aa encuentra

conectado a continuación el diepoeitivo comparador —  
-g**, al que aa encuentra poetconectado al diepoeitivo 
indicador -9-* El diepoeirivo comparador *8- tiene —  
una entrada pare el codificador angular abeoluto y —* 

30 una entrada para al interruptor de dÓcadaa *10*. En-
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la figura i están representadas ajustadas y en contac 
to entre sí ambas platas para la fijación del molde.- 
En esta posición ál codificador angular está ajustado 
de tal forma que el dispositivo indicador, tal y como 
se representa, señala el valor cero. Seta nivelación 
se realiza antes del suministro de la máquina de fun­
dición inyectada.

l&ra el ajuste el molde -3-, -4- se fija en 
tre las dos placas de la fijación -1-, *2* y se aitda 
segón la figura 2, en la posición de cierre. En esta 
posición y a través del dispositivo -8-¿ el codifica* 
dor emite una señal adecuada a la altura del
molde al dispositivo indicador -9-, el cual señala la 
altura del molde, por e jemplo en milímetros. Al áeeiŝ  
nar el interruptor de dedadas *10* se emite este va* 
ior a través de la entrada diferencial al dispoeM&o 
coaparador *8*, cuyo valor es deducido del valar exi& 
*-.*+-* en el codificador angular, por lo que el ditpa* 
altivo indicador señala el valor cero. A estee dispo­
sitivo comparador -8* se encuentra conectada en *<&t* 
sión la parte del mando de la máquina -11-, tuyas && 
trueciones de mando dependen, en función del tecca&&*
do de la altura del molde.

De conformidad con la invención, Se ba cre& 
do un procedimiento muy sencillo para el ajuste, que 
puede ser llevado a cabo por personal de servicio i"* 
truido.

*



3

10

13

10

- 7 -

1*.- Procedimiento peen le compenaaciÓn de diatintaa 
altura# de loe moldee pete fundición ityectada,.para 
loe mandón de máquina# para fundición inyectada, ca­
racterizado porque lee doe placea de fijación del —  
molda, da la# que la placa para la fijación corredi­
za eetá ea unida efectiva coa ua codificádor angular
abeoluto, aonpueataaen contacto, por̂ e ua diepoê, 
tivo indicador conectado a continuación del codificg, 
dro angular abeoluto y áatemiemoeonniveledoe *<g¡ 
ro y trae la aplicación de un molde de fundición in­
yectad# áete ee ejuata a lapoeiciÓndecierray el 
valor indicador del diepoeitivo indicador ee introd̂  
cido por medio de ua interruptor de dácadae a la en- 
trada eubetractora de ua diepoeitivo comparador, ea 
cuya eeguada entrada ee encuentra diepoaible el va­
lor inicial del codificador angular, de tal forma -
que el diepoeitivo indicador conectado a continuación 
del diepoeitivo cccparador eeHala el valor oero, y - 
porque trae el diepoeitivo comparador ee encuentra - 
conectada en auceaión la parte del meado del gobier­
no de la máquina de fuadi ción iayeoáeda, cuyaa ine- 
taMccionee de mando dependen de le altura del molde*

HURA M  ^
HM AMURAá M  Md W W M  ̂

Coaeta la preeente memoria deecriptiva da 
aleta hojee numeradae y mecanografiadae por une aola 
cereal* que a* acocpaKan doe de planee para eu me-
** AGO. #

M. v.
P. P.

"José Pérez CoÜado
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