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- ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invento se refiere & una mdquina
de moldeo por inyeccidn en la que un émbolo de carga inyec
t2 un material curable en la cavidad de un moldea asociado,
Mds particularmente, el invento se refiere a un sistema de

alimentacidn regenerativo que desplaza el émbolo durante

‘la operacidn de inyeccién.

En las mdquinas de moldeo por inyeccidn de 1a
téenica anterior, tales como las que se muestran en 1a;,pg
tentes norteamericanas 2.786.234 y 3.509.600, se controlan
¥y modulan ciertos pardmetros de un proceso de moldeo pbf
inyeccidh para realizar el proceso de moldeo de una méﬁera
particular. Por ejemplo, en una méquina de moldeo que tie
ne un alimentador o empujador de tornillo que es hechn gi=-
rar dentro de un cafidn o cilindro para desarrollar una car
ga de material curable en un extremo del cilindro por de-
lante del émbolo o empujador, se sabe desplazar el émbolo
con un sistema de alimentacidn controlado e inyectar la

carga en una cavidad del molde a velocidades y presiones

variables. Durante la parte de carga de la carrera del ém

bolo, la velocidad o presidn del émbolo pueden ser modula-
das para controlar el régimen a2l cual fluye en el molde el
material curable., Al final de la parte de carga de la ca-
rrers, puede ser deseable aumentar la presidn de densifica
cidn o envasado del émbolo de manera que el material llene
completémente la cavidad del molde, incluyendo cualesguie-
rz. detalles o impresiones y cualesquiera cavidades 0 hue-
co0s originados por encogimiento o contraccidn del material
Ia modulacidn de presidn y velocidad es con-

trolada generalmente por medio del sistema hidrdulico que
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—acciona un conjunto de pistdén y cilindro que desplaza el

émbolo. ILa presién del fluido hidrdulico suministrado al

bio de dicha presidén proporciona un cambio correspondiente
de la presidén desarrollada por el émbolo sobre el material
plastificado del molde.,

También es sabido variar los regimenes de:ali
mentacidn del émbolo utilizando una o mds bombas o véivu;
las de llenado en el sistema hidrdulico que opera el é@bo-
lo. Aumentando el flujo a través de un sistema de bomhas
miltiples o de vdlvulas, se consigue un mayor régimenj#é
desplazamiento del émbolo y correspondientemente un tiempo
de carge mds corto. Naturalmente, el uso de mdltiplésiﬁog
bas o vdlvulas necesita un sistema de control asocia&o pa--
ra variar el desplazamiento del émbolo. Cambiando el régi
men o velocidad de desplazamiento del émbolo en un punto
intermedio de la carrera se introduce un grado adicional
de comple jidad.

Por lo tento, es un objeto genefal del presen
te invento es proﬁorcionar un método y aparato nuevos y me
jorados en una mdquina de moldeo por inyeccidén para contro
lar la velocidad o la presidn a las gue opera el émbolo de

inyeccidn.

RESUMEN DEL INVENTO

El presente invento reside en ung mdquina de

moldeo por inyeccidn que tiene un molde que define una ca-
vidad de molde cargada con un material curable por medio:
de un émbolo movible.

El émbolo es desplazado durante la operacidn

conjunto de pistén y cilindro puede ser reguleda, y un cam '
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yen un conjunto de pistdn y cilindro que tiene un pistdén
desequilibrado. Un primer lado del pistdn desequilibrado
tiene un drea de presidén efectiva menor que el segundo la-
do, opuesto, debido generalmente a un védstago de pistdn qud
se extiende desde el primer lado a fravés del cilindro. El
pistén desequilibrado es movido dentro del cilindro por me
dio de un fluido a2 presidn, tipicamente fluido hidrdulico,
que se introduce en el cilindro.

Los medios de control de fluido nara dirigir
fluido a presidn en y fuera del cilindro y contra el pis-
t6n incluyen una védlvula de regeneracidn que tiene conéxig
nes para fluido a través del cilindro con los lados prime-
ro y segundo del pistdén. Ia vdlvula es operable entre un
primer estado no regenerativo, que interrumpe eficazmenie
la comunicacidn de fluido entre los dos lados del pistdn,
Yy un segundo estado, regenerativo, que permite la comunica
cidén de fluido entre los dos lados. Asi, cuando se aplica
fluido a presidn al segundo lado del pistdén desde, por e jer
plo, una bomba hidrdulica, el fluido del primer lado del
pistdén es o bien descargado, & través de la vdlvula a baja
presidn, a un depbsito o bien el fluido es puesto a presid:
regenerativamente y entregado al lado opuesto del pistdn
con otro fluido hidrdulico a una presidn elewada:. -

Por lo tanto, posicionando selectivamente la
védlvula de regeneracidn en un estado u otro, el conjunto
de pistdén y cilindro puede ser operado ya sea en un modo
regenerativo o no regenerativo. Para una presidn y caudal
de fluido dados, el conjunto de pistén y cilindro desarro-

1lla una presidn o fuerza de émbolo méxima en el modo no re

=

=
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-generativo y wne velocidad méxima de desplazamiento del ém
holo en el modo regenerativo. Cambiando el estado de la

védlvulae regenerativa, la velocidad de desplazamiento del

émbolo de inyeccidn o la presidn desarrollada por el émbold
pueden ser cambiadas correspondientemente. El cambio pue=-
de ser efectuado ya sea durante una carrera de inyecqidnvo
entre ciclos de inyeccidn. Ios medios de control reéeﬁtfg
tivos evitan pérdidas de energis atribuibles a bombaé'adi-
cionales que funcionarian en un modo de vacio durante -in-

tervalos en que las demandas de flujo de fluwido son bhajas.
Los medios de control regenerativos ofrecen también ﬁﬁa gl

ternativa prdctica a canacidades de bombeo aumentadas.

.....

Por ejemplo, en muchos casos, cuando se desean velocidades
de llenado mds altas, las presiones de inyeccidn més‘béﬁhﬁ
y la capacidad de flujo elevada asociadas con la alimenfa—
cidn regenerativa son ambas adecuadas para llenar ls cevi-
dad del molde a las velocidades zumentadas, despﬁés de‘io
cual se usa alimentacidén no regenerativa para densifica-
cidn o llenado de alta presidm. Por lo tanto, los medios
de fluido de control gue incorporan una védlvula de regene-
racién ofrecen la versatilidad de sistemas de miltiples
bombas y vdlvulas o de sistemas que tienen presiones milti

ples y capacidades de entrega de flujo.

BREVE DESCRIPCION DE IOS DIBUJOS .
El dibujo ilustra.ung mdquina de moldeo por

inyeccidn en forma esguemdtica con un actuador de fluido
para el émbolo de inyeccidn y controles de fluido para el
actuador que incluyen una védlvula de regeneracidn de acuer

do con el presente invento.

{
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La méquina de moldeo por inyeccidn, general-
mente designada por 10 en el dibujo, es una médquina usual
en el grado en que utiliza un tornillo o émbolo de inyec-
cién 12 montado dentro de un cilindro o cafién calentado 14
que estd conectada por un extremo con un molde de inyec-
cidén 16 divisible. Una tolva de carga 18 estd conectada’
8l extremo del cilindro 14 opuesto el molde y Tecibe wu.ma
terial termoendurecible u otro material curable en forme
granuler o de nddulos. Este material funde a temperaturas
elevadas. _ '

La tolva 18 descarga el material granulaffen
el 4nima del cilindro caliente por un exiremo. El material
es entonces impulsado a través del cilindro hacia el molde
16 por el émbolo o empujador, y una pluralidad de calenta-
dores eléctricos o de otro tipo 22 que rodean el cilindro
0 cafidn hacen que el material se funda y adopte un estado
plastificado aspropiado para la inyeccidn en la cavidad del
molde. & este fin, el émbolo estd provisto de mesetas he-
licoidales 24 que se adéptan en intima relacidn dentro del
dnima del cafifn o cilindro, y el émbolo estd unido a tra-
vés del actuador de fluido 30 de un sistema de alimenta-
¢idn controlado con un motor de accionamiento giratorio 32
en el extremo de la mdquina opuesto al molde 16. El actua
dor 30 estd formado por un conjunto de pistdén y cilindro

que tiene un cilindro 34 y un pistdn movible 36. En la paj

LBEEd

te trasera, el pistdn 36 estd acoplado a rotacidn mediante
estrias al drbol de accionamiento 38 del motor 32 y en el

extremo delantero el pistdn estd unido directamente con

e
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—y empuje una carga de material plastificado al extremo del
cilindro o tambor adyacente &l molde 16.

Unos medios de control de fluido descritos
con mayor detalle en lo que sigue, que incluyen una bombsa
hidrdulice de desplazamiento fijo 40, estédn acoplados al
actuedor 30 para controlar el desplazeamiento del pistdén 36
y, correspondientemente, el émbolo de inyeccidn 12 dﬁrén%e
el proceso de inyeccidn. Con una carga de material ﬁlaaq;
ficado delante del émbolo, es excitado el actuador 30 por
los medios de control de fluido y desplaza el émbolo . hacia
el molde 16 para inyectar el material dentro de la 6é§§déd
del molde 20. -

Como se ha mencionado anteriormente, es\dééeg
ble en la mdquina de moldeo por inyeccidn controle eiffégi
men al cual se desplaza el émbolo y la presidn desarrollé-
da por el émbolo sobre el material plastificado cuando el
material es inyectado y durante la intervalo en el que el
material estd curando. Dé acuerdo con el presente inven-
to, el sistema que controla el régimen de alimentacidn del
actuador 30 del émbolo estd constituido por unos medios de
control de fluido a presidn que son capaces de operaciones
regenerativas y no regeneratives,

Los medios de control de fluido ilustrados:
en el dibujo comprenden principalmente un control de tempo
rizacidn 50 y un sistema hidrdulico que incluye la bomba
de desplazemiento fijo 40 y un depdsito 52, del cual'extrae
la bomba fluido hidrdulico a baja presién y al cual descar
ge la bomba el exceso de fluido a través de un regulador
de presidén o vdlvula de alivio 48. Una vdlvula de control

de flujo principal 54 conectada entre el actuador 30 y la




10

15

20

25

30

17039

Hojn nam. 7

-bomba'40 responde al control de temporizacidn 50 a través
de solenoides 56 que desplazan el carrete de vdlvula. Se-
gin se ilustra, la vdlvula de control 54 es una védlvula de
cuatro vias que invierte el flujo de fluido hidrdulico al
actuador, y la vélvula tiene una posicidn de centro de flo
tacidn que alivia la presidn de actuacidén a ambos lados
del pistdén 36. Naturalmente, no es esencial que la vdlvu-
la de control 54 sea actuada por medio de los solenoides
eléctricos, ya que puede ser apropiada, bajo diveraas-éir—
constancias, operacidén hidrdulica, neumdtica e inclugo ma~
nual. »l_

-El control de temporizacidn 50 actda la vdlvu
la 54 en momentos preseleccionados en el cicio de funéiong
miento de la mdquina de moldeo 10. El control puede reci-
bir informacidn adicional de la mdguina, tal como seflales
de posicidn o presidén del pistén para realizar las funcio-
nes de control, y tiene un reloj o temporizador interno pa
ra determinar cudndo deben ocurrir las operaciones y fun-
ciones especificas en el sistema hidrdulico.

Ia vdlvula de control principal 54 estd conec
tada a través de una védlvula de alimentacidn regenerativa
o de regeneracidn 62 a la lumbrera de entrada 58 del cilin
dro 34 en un lado del pistdén 36. La lumbrera 58 estd ago-
ciada con el lado del pistdén que tiene un drea de presidn
efectiva menor que el otro lado debido a la sujecidn del
véstago de pistdén 64.

Ea vdlvula de control 54 estd también conecta
da con la lumbrera 60 asociada con el otro lado, de drea
grande, del pistdén 36 a través de dispositivos de estrangu

lacidn que son efectivos durante las diferentes fases de
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36 estd accionando el émbolo 12 hacia el molde 16 en una
operacidén de inyeccidn, es dirigido fluido hidrdulico des-
de la vdlvule 54 a la lumbrera 60 y al interior del cilin-
dro 34 a través de la védlvula de retencidén 66 y un orifi-
cio de estrangulacidn 68. E1 orificio de estrangulacidn.
68 puede ser ajustado para controlar la velocidad a 1?\6ﬁa1
son desplazados el pistén y el émbolo y, en consecuendia;
la velocidad a la cual se carga la cavidad 20 del mol&é“
con el material plastificado. T as

Une vdlvula de contrapresidn ajustable 70 es-
t4 situada en los conductos de fluido entre la lumbrera 60
y la vélvula de control 54, en paralelo con el orificiB:&e
estrangulacidn 68 y la vdlvula de retencidn 66, ¥y estgidig
puesta para permitir que el fluido hidrdulico circule ‘dea=
de el cilindro 34 alrededor de la vdlvula de estrangularidn
66 y de nuevo al depdsito 52. Sin embargo, la vélvula: 70
desarrolla una ligera contrapresidn en el cilindro que se
opone al desplazamiento. hacia atrds del émbolo 12 cuando
es hecho girar el émbolo y uma nueva carga de material plag
tificado es movida hacia la cémara de carge en la parte de
lanters: de la mdguina, entre la vdlvula de no retorno o de
retencidén 44 y el extremo adyacente del cilindro o tambor.
La contrapresidn desarrollada por la vdlvule 70 se utiliza
para controlar le cantidad de trabajo meednico y/o mezcla
que se aplica al material cuando el material es plastifica
do y movido hacia la cdmara de carga.

Normalmente, el ajuste del orificio de estran
gulacidén 68 y la vélvula de contrapresién 70 permanece fi-

jo para moldes y materiales de inyeccidn particulares.




10

15

20

25

30

17039

- Ia vélvula de regeneracidn 62 ilustrada como

hidrdulico a través del orificio de estrangulacidn 68 por

Hoja nom. 9

una védlvula de tres vias es actuada por un solenoide 72 ¥y
en una posicidn establece comunicacidén de fluido entre la
védlvula de control de flujo 54 y la lumbrers 58, y en la
otre posicidn establece comunicacidn entre las lumbreras
58 y 60 por medio de un conducto 74 y una vdlvula de reten
cién 76. En este dltimo caso, el conducto 74 completa‘uh
circuito de elimentacidn regenerativo, lo que significe..
que el fluido hidrdulico puesto a presidén por el lado de
drea pequefia del pistén fluye desde el cilindro 34 en le’
lunmbrere: 58 a través de la vdlvula 62 y el conducto T4 -en
retorno al cilindro a través de la lumbrera 60 ssocizde
con el lado de drea grande del pistdn.

El sistema hidrdulico es activado en el modo
regenerativo por la vdlvula de regeneracidén 62 y el control
de temporizacidn 50 cuando el émbolo 12 estd siendo acciong
do hacia el molde en un proceso de inyeccidn por fluido:
hidrdulico & presién que pasa a través del orificio de es-
trangulacidn 68 desde la vdlvula de control de flujo prin-
cipal 54. Suponiendo que las estrias del drbol 38 del mo=-
tor son estrias de raiz de nervio que permiten que el flui
do hidrdulico entre en el dnima estriada del pistdén 36,
toda el drea del lado del pistdén asociado con la lumbrera
60 estd disponible para poner a presidn el fluido hidrduli
co en el lado opuesto del pistdn asociado con la lumbrera
58. Por lo tanto, se genera fluido hidrdulico a preéién
adicional cuando la vdlvula de regeneracidén 62 es movida
a la posicidn regenerativa que interconecta las lumbreras

58 y 60. Dicho fluido hidrdulico une el flujo de fluido
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-medio del conducto 74 y proporciona asi un flujo de fluido
eumentado hacia la lumbrera 60 y un aumento correspondien=-

te en la velocidad a la gque es desplazado el émbolo 12 ha-
nada de la fuerza de salida total del actuador 30; sin em-

deo por. 1nyeccién, no se necesita fuerze de salida mézlma
durante tode la operacidén de inyeccidn cuando la carga dql
material plastificado esté siendo inyectado en la cavid?d
20 del molde vacio. S
El sistema hidrdulico puede ser operado en. el
modo no regenerativo durante le parte de densificacidn:6
envasado de la operacidn de inyeccidn después de que 1E“éa

o

vidad ha sido llenada y se necesitan mayores pre31ones,de

trado se desarrolla la mayor presidn de densificacidn, posi
cionando la védlvula de regeneracién 62 en la posicidn no
regenerativa tal como se muestra para acoplar la lumbrera
hidrdulica 58 a través de la vdlvula y la vdlvula 54 con
el depdsito 52. Por lo tanto, en la posicidn no regenera-
tive, la presidn sobre el lado de drea pequeile del pistén
36 es la presidn del depdsito o de retorno, mientras que
la presidn: sobre el lado de drea grande del pistén asocia-
do con la lumbrera 60 es la presién de salida o regulada
médxima de la bomba 40. Por lo tanto, hay una diferencia
de presiones méxima a través del pistdén 36 siendo el 1ado
de drea grande del pistdén completamente efectivo, y es de-
sarrollada una fuerza y presidn de densificacién méximas:
por el émbolo en la cavidad del molde 20.

Un mejor entendimiento del sistema hidrdulico

cie el molde 16. Es experimentads una disminucidn proporeio

bargo, se ha visto que, a2l menos en ciertas mdquinas de mol

densificacidén o envasado. Con el sistema hidrdulico ilug— '
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Cregenerativo se puede tener de la descripcidn de un ciclo
de mdquina de moldeo puesto como e jemplo.

Al comienzo del ciclo de mdquina la cavidad
20 del molde estd vacie: y el émbolo o empujador 12 y el pig
t6n 36 estdn en la posicidn ilustrada. El motor de accio-
namiento 32 es actuado para hacer girar el pistén y el ém-
bolo de manera gue se haga avanzar una cargae de material
plastificado a través del cilindro calentado 14 hasta una
posicidn situada por delante del émbolo. AL mismo tiempo
el émbolo es desplazado hacia atrds en oposicidén = la. con-
trapresién desarrollada en el cilindro 34 por la vélvuiq
70. Durante este tiempo la vdlvula de control de flujo 54
estd en la posicidn central ilustrada y la védlvula de rege
neracidn 62 estd en su posicidn no actuada, no regenerati-
va, segin se ilustra.

Cvando una carga predeterminada de material
estd por delante del émbolo 12, segin se determina por me-
diciones de posicidn del émbolo o por otros dispositivos
de medicidn de carga, el motor de accionamiento 32 se detig
ne y el sistema hidrdulico es actuado para desplazar el ém
bolo 12 en la fase de inyeccidn del ciclo de méquina. E1
carrete de la vdlvula de control de flujo 54 es desplazado
hacia la izquierda por el control de temporizacidn 50 de
manera Que se suministra fluido hidrdulico a presidn a la
lumbrera: hidrdulica 60 a través del orificio de estrangula
cidn 68. Se supondrd que un rdpido desplazamiento del ém-
bolo es deseado durante la parte inicial de la carrera del
émbolo y, por lo tanto, la vélvula de alimentacidn regene-
rativa 62 es también actuada por el control de temporiza-

cidn 50 y situada en 1@ posicidn regenerativa. Entonces
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del cilindro y fluye fluido hidrdulico & través de la vdl-
vula de retencidén 76 del conducto 74 para combinarse con
el fluido & presidn procedénte de la bomba 40, que entra
en el cilindro 34 a través de la lumbrera 60.

Se obtiene una velocidad mdxime de desplaza-
miento del émbolo bajo estas circunstancias para cargé?fi&
cavidad 20 del molde en el periodo de tiempo mds cortoi‘:
Por ejemplo, teniendo los lados del pistén 36 une relacidn
de dreas de presidn de 2:1, se podria esperar que el %ibﬁ-
po de desplazamiento del émbolo se redujese hasta la m§taa

accionando el sistema hidrdulico regenerativamente en lu-

~~~~~

gar de no regenerativamente. En la prédctica real se ha.eg
tablecido que se obtiene incluso un tiempo de inyeccigg’aés
corto., Ia razdn precisa de la reduccidn meyor que lahssﬁew
rada no es conocida; sin embargo, se cree gue la inye&ci3n
méds rdpida reduce el tiempo para que el material plédstico
se enfrie después de que abandona el cilindro caliente 14
¥, por lo tanto, el material mantiene una baja viscosidad
y fluye mds fdcilmente al interior del molde.

A medide que la cavidad 20 del molde se lle~
na y que el émbolo 12 se aproxima al finel de la carrera
de inyeccidn, el control de temporizacidn 50 desactiva, al
final del periodo de tiempo medido, la vdlvula de regenera
cién 62 y la vélvula adopta inmediatemente la  posicidn no
regenerativa ilustrada. BEn esta posicidén la lumbrera hi-
drdulica 58 del cilindro 34 estd conectada al depdsito 52
y la lumbrere hidrdulica 60 estd conectada a l& bomba 40,
Ia velocidad a la que el émbolo se desplaza disminuye répi

demente con el aumento correspondiente de las presiones y
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—valores de fuerza & los gque opera el émbolo debido a la
alimentacidén no regenerativa, Ias elevadas presiones se
utilizan para envasar o densificar firmemente el material
‘plastificado en el molde. Por lo tanto, durante la parte
inicial de la carrera, el émbolo es desplazado a alta velo
cidad debido a la disposicidn de 2limentacidn hidréulica
regenerative, y durante la parte final de la carrera 2l 4m
bolo densifica el material a valores de fuerza elevados de
bido al funcionamiento no regenerativo del sistema hidrdu-
lico.

Después de que al material plastificado se le
ha permitido solidificar o curar en el molde 16 momentéﬁeg
mente, el control de temporizacidén 50 desplaza: el carrete
de la vdlvule de control de flujo 54 hacia la posicidn cen
tral, lo cual alivia la presidén hidrdulica a ambos lados:
del pistén 36, El motor de accionamiento giratorio 32 es
despuds excitado y hace girar tanto el pis#én 36 como el
tornillo o émbolo 12 para trabajar una nueva carga de mate
rial & travéds del cilindro 14 hasta la cédmara de carga si-
tuader delante del émbolo. 41 mismo tiempo el émbolo se
desplaza hacia atrds contra una ligera contrapresidn desde
el pisfdn 36 hasta que ha sido desarrollada una carge medi
d=e. El control de temporizacidn 50 desplaza entonces la
védlvula de control 54 ligeramente hacia la derecha para ex
traer el émbolo ligeramente hacia atrds y aliviar la pre-
sidn sobre la carge de pldstico, que de otra manera osci-
laria desde el extremo delantero del cilindro cuando el
molde 16 y el cilindro o cafidn 14 se separan. & continuas
cién el molde 16 se separa y se expulsa el articulo acaba-

do mediante un aparato usual conocido. El molde se cierra
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-y la mdquina 10 estd entonces en estado de comenzar otro
ciclo de moldeo.

Aungue los nuevos medios de actuacidn para ha
cer desplazarse al émbolo 12 ha sido descritos en una rea-

lizacidn puesta como ejemplo, se ha de entender que se pue

tarse del espiritu del invemto. Por ejemplo, un control-
de temporizacidn es simplemente unos medios de actuar“lmf
vdlvula de regeneracién 62 y la védlvula de control de flu-
jo 54. En otras mdquinas puede ser apropiado medir el deg
plazamiento del émbolo o empujador en diversas posiciéﬂeé
de su carrera y actuar correspondientemente lasg vélvuléé.
Andlogamente, las mediciones de presidn del fluido hi d¥éni-
lico o el material plastificado se pueden basar en seﬁaiés
pare disparer el funcionemiento de las vdlvulas. Ia vélva
la de regeneracidn 62 puede ser operada en diversos momen-
tos durante la carrera de inyeccidn del émbolo 12 pars con
trolar 1a velocidad o presidn del émbolo y no simplemente
cerca de la parte extrema de la carrera como en la anterio
descripcidn. Ademds, la vdlvula 62 puede ser actuada sele|
tivamente para controlar simplemente la velocidad del émbo
lo en tode la carrera de inyeccidn y no simplemente entre
peartes COnsecutivas e ininterrumpidas o contiguas de la ca

rrera de inyeccidn. Inversamente, la védlvula puede ser usa

a la que opera el empujador durante toda o justemente una
varte de la carrera de inyeccidén. La vdlvula afiade un nue-
vo grado de flexibilidad & una méquina de moldeo por inyec
cidén permitiendo utilizar varias velocidades o presiones

gin adadir capacidad a la bomba de la mdquina., Por lo

o

den hacer numerosas modificaciones y sustituciones sin apar

1134

da como un control de presidn pare regular la méxima presifm
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—tanto, el presente invento ha sido desecrito en una realiza

cidén preferide y & modo ilusprativo en lugar de limitativo
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los qﬁe’éé
recogen en lag reivindicaciones siguientes: ‘

12.- Mejoras introducidas en une mdquina de-
moldeo por inyeccidn que tiene un molde que define uns cg=
vidad de molde cargada con un material curable por meéié{
de un émbolo o empujador movible, que comprenden: medios
actuadores para mover el émbolo en su carrera, que inc'j.u'-:~
yen un conjunto de nistdén y cilindro conectado con elieﬁég
jador y que tiene un pistdn desequilibrado movible en‘eli
conjunto por medio de fluido & oresidn en el cilindro, te-
niendo un orimer lado del pistdén desequilibrado un éreé:de
presién efectiva menor que el segundo lado, opuesto; y me-~
dios de control de fluido vara dirigir fluido & presién a
y fuera del cilindro en cada lado del pistdén desequilibra-
do, gue incluyen une vdlvula de regeneracidn que tiene co-
nexiones de fluido con el cilindro en los lados primero y
segundo del nistén y operable entre una primera condicién
que interrumpe eficazmente la comunicacidén de fluido entre
los dos lados del pistdn y una segunda condicidn que permi
te la comunicacidén de fluido entre los dos: lados paré ope-
rar selectivamente el nistdén desequilibrade regenerativa-
mente.

28,- Mejoras introducidas en una mdgquina de
moldeo por inyeccidn segun la reivindicacidn 12, en las

que la vdlvula de regeneracidén en la primera condieidén pro
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—porciona comunicacidén de fluido a través de la védlvula pa-
ra aliviar la presidn de fluido contra el primer lado, me-
nor, del pistén.

38,~ Mejoras introducidas en una mdquina de
moldeo por inyeccidn segun la reivindicacidn 128, en las que
los medios de control de fluido incluyen ademds un mansn-
tial de fluido a presidn y una vdlvula de control de xlujo
conectada con el manantial de fluido a presidn y con el
conjunto de pistén y cilindro para dirigir fluido a presidy
alternativamente @l primer lado del pistdén a través de le
vdlvula de regeneracibn o al segundo lado del pistdén.

48 ,~ Mejoras introducidas en una mdquina de
moldeo por inyeccidn segin la reivindicacidn 32, en las
cuales la vdlvula de control de flujo estd conectada con
el conjunto de pistdn y cilindro para dirigir fluido a pre
sidn al segundo lado, mayor, del pistdén, independientemen-
te de la vdlvula de regeneracidn.

58,- Mejoras introducidas en una mdquina de
moldeo por inyeccidén segin la reivindicacidn 38, en las
que los medios de control de fluido incluyen una bomba hi-
drdulica como manantial que proporciona el fluido hidrduli
¢0 2 presidn y un depdsito hidrdulico; y la vdlvula de con
trol de flujo estd conectada tanto a la bomba hidrdulica
como al depdsito para controlar el flujo hidrdulico hacia
y desde el conjunto de pistdn y cilindro.

68.~ Mejoras introducidas en una mdguina de
moldeo por inyeccidn segin la reivindicacidn 12, en las
cuales los mediog de control de fluido incluyen medios de
temporizacidn para conmutar la védlvule de regeneracidn en

tre condiciones primera y segunde.
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- 9%.- Mejoras introducidas en una miquina de
moldeo por inyeccidn segln la reivindicacidn 1%, en las que
los medios actuadores sirven para desplazar el &mbolo du-
rante una operacidén de inyeccién e incluyen un pistén dese-
quilibrado dentro de un cilindro y un véstago de pistén
que se extiende desde el lado de &rea pequefia del pistén
hacia el émbolo desplazable, habiendo medios de alimenta=-
cién de fluido conectados con el cilindro para controlar
la circulacidén de fluido a presibén al c¢ilindro y el despla
zamiento del pistén y el émbolo, y que incluyen una vélvu-
la de control de flujo y una vdlvula de regeneracidn, es-
tando la vdlvula de control de flujo en comunicacidn de
Ifluido a través del cilindro con el primer lado del pistén
opuesto al lado de Area p;&ueﬁa desde el cual se extiende
el vistago de pistén hacia el émbolo y también con la vAl-
vula de regeneracidn, estando la valvula de regeneraciéﬁ .
en comunicacién de fluido con ambos lados del pistén a
través del cilindro y teniendo una posicién regenerativa
que pefmite la circulacién de fluido desde un lado del
pistén al otro y una posicién no regenerativa que inhibe
la circulacidn de fluido de un lado al otro del pistén.

82.~- Mejoras introducidas en una méquina de
moldeo por inyeccidn segin la reivindicaciédn 7a, en las
que la vilvula de regeneracién permite, en la posicién no
regenerativa, la circulacién de fluido entre el lado de
drea pequefia del pistéu y la vélvula de control de flujo.

98.- "MiEJORAS INTRODUCIDAS EN UNA MAQUINA DE
MOLDEO POR INYECCION".
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1 — Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian N
con los fines que se han especificado.
' Egta Memoria consta de diecinueve hojas es-
S critas a miquina por una sola cara.
Madria, 19.J0L1379
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