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El invento se refiere a un dispositive para la fabricacidn

acompééada, cont{nua, de partes o piezas de fundicién inyec:
tada.

Como es conocido, los procedimientos de fundicién inyacta-
da, trabajan segin el siguiente principio: Una cantidad do~
sificada ds material de fundicidén, derretido homogéneamante)
se inyedta con alta presidn en un molde de fundicifn, proe
visto de la imagen nagativa del molde, circunstancialmente
rafrigerado, de una o varias partes, La dosificacifn ds can
tidad del material de fundicidn, que a8 dependientes del voe-
lumen de las oquedades del molde, se efsctla a través de una
instalacién doslficadora, de modo que se aportes exactaments
la cantidad rsquerida del material de fundicién a un ciline
dro inyector en comunicasidén, a través de una tobera inyec-
tora, con sl molde de fundicidn. Un pistén inysctor, dis=
puesto en el cilindro inyector, interrumpe en su movimiento
de avance el suministro de material de fundicidn desds la
instalacidn dosificadora al cilindro inysctor y comprime el
material de fundicifn dentro del molde de fundicibn. Tan =
pronte el matsrial de fundicidn, cediendo calor al molde de
fundicidn, se ha solidificado, éste se abre y la parte de -

fundicidn inyectada se expulsa mediants instalaciones expuls

soras. Despuds del nuevo cierre dal molde ds fundicidn, co-|
mienza sl proceso de nusvo. La refrigeracién de la parte de
fundicidn inyectada, por ceslén del calor al molds de fun-
dicién, se efectla en ello sdlo relativaments de modo lento
La expulsién del objeto de fundicidén inysctada fuera del -

molde de fundicidn, sin embargo; sélo pueds efsctuarse, cuap

do también el ndcleo del cuerpo inyectado estd ampliamente
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sndurecido. Si las fusrzas expulscras atacan al cuerpo in-

yectado en tanto que el nlcleo del mismo todavia esté blan-
do, existe el peligro de que en la zona de las fuesrzas ex-

pulsoras, que atacan, se produzcan deformaciones que hacen

que al objeto se convierta en dasacho.

El ciclo de trabajo de la mdquina de fundicién inyectada, =
por lo tanto, depsnde del tiempo de snfriamiento del cuerpo
inyectado. Especialments en sl caso de partes de fundicién

inyectada de paredes gruesas, por lo tanto, por la duracidn
del proceso de snfibtamisntoc puede hacerse sl ciclo ds traba-
jo Hlan lento que no pusdan aprovecharse las capacidades exig-
tentes de la maquina de fundicién inyectada. De manera cono-
clda, 8i bien 88 posible un incremento del rehdimiento, por
refrigeracidn dirigida de los moldes de fundicidn, en deter-
minados alcances, sin embargo, esta refrigeracidn tiene im-
pusstos limites, porgue una fuerte subrefrigeracién del mol-
de de fundicién, especlialmente en partes grandes y complica-
das, hace que el material de fundicidén derretido, en el ca-
mino desde la tobera de inysccidn a la pared del molde, se

refrigere de manera no homogénea y, por ello, se produzcan

defectos de la calidad. Por esta razén, en la préctica, los
objetos con contornos complicados ss fabrican con moldes de
fundicién calientes para obtener un cuerpo inysctado homogé=

neo., Un modo de proceder con calentamiento, refrigeracién y

nuevo calentamiento del molde de fundicién, sin embargo, pro

duce costes de energia relativamente altos y un ciclo de tra

bajo prolongado, que afecta a la econom{a de las méquinas em

pleadas.

£l inventoc tiene como base el problema de desarrollar un -
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procedimiento de fundicidn inyectada para la fabricacién -
acompasada continua, especialmente de partes de fundicién
inyectada termopldsticas, que de manera econémica permits -
al acortamiento del ciclo de trabajo acompasado §, por ello)
un aumento de rendimiento.

Este problema ss resuslve segln el invento, porgue después
de la refrigeracidn del contorno mds exterior del matsrial
de fundicidn derretido hom09§haamenta, inyactado en el mol=
de de fundicifn por debajo de su limite de fluidez, se abrs
el molde de fundicidn y sl cerpo inysctado se aporta a una
instalacidn de trabajo, en la que se deja reposar sl cuazba
inyectado, por lo menos hasta gue el contorno exterior del
material de fundicidn, inyectado en sl molde de fundicidn,
cerrado de nueve a continuacidn de la aportacidn del cusrpo
inysctado a la instalacidn de trabajo, esté refrigerado por
debajo del lfmite de fluidez para el subsiguisnte cuerpo -
inysctado.

El invento descansa esn el conocimiento de qus para la aper=-
tura del molde de fundicidén no es nscesario hacer que se enj
durezca el cuerpo inyectado totalmente hasta el ndclec. For
el contrario, es suficisnte espsrar la apertura dsl molde =~
de fundicidn solamente hasta qus el contorno exteriocr del -
cuerpo inyectado se haya snfriado por debajo del limita ds
fluidez, por lo que el cuerpo inyectado quedaria blando en
su interior, exteriormente estd rodeado pricticaments por =
una carcasa sdlida. Por ello, el cuerpo inysctado, después |
de abrir el molde de fundicifn, sin tener qus aceptar inde=-

seadas deformaciones, puede conducirse a una instalacidn de

trabajo, por sjemplo, permaneciendo el mismo en una mitad -
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de molde de fundicién, de modo que sn sl cuerpo inysctado,

todavia blando en su interior, no tisnen que atacar ninguna
clase da fuerzas que lesionen la carcasa sdlida exterior.

Como este proceso de movimiento pusde efsctuerse répidamen-
te y ademis durante sl proceso de movimiento se aporta al -
cusrpo inyactado, aires ambiente, relativamente fr{o, estd -
exclufdo que el calor, que fluye posteriormente desds sl in
terior del cuerpo inyectads, reblandezca de nuevo la carcaah
exterior endurecida del cuerpo inysctado por cesidn de calof
a la pared del molde cerrado de fundicién hasta alcanzar la
instalacién de trabajo. Como el cuerpoc inysctado se deja rs
posar en la instalacidn da trabajo por lo mencs hasta que

el contorno exterior del siguiente cuerpo inysctado, introd#

cido en el molde de fundicién, se haya enfriade por debajo

del limite de fluidez, por lo menos, sn el caso de partes d

fundicifén inyectada menores, se enfrfa el cuerpo inyectado

en la instalacidn de trabajo hasta que el mismo, simultdnsa
ments con la apsrtura del molde de fundicibn, después de la

terminacidn del proceso ds inyaccidn del siguiente cusrpo

v

inyectado, pueda sxpulsarse desde la instalacidén de trabajo
Especialmente para partes de fundicidn inyectada de paredes
gruesas, sin embargo, es ventajoso refrigerar el cuerpo de
inyeccidn en la instalaeidn de trabajo con ayuda ds un medip
refrigerants, correspondiendo a su grosor de parsde. El em-
plso dsl msdio refrigerante hace posible acortar todavia ma
el ciclo de trabajo de la mdquina de fundicidn inyectada, yt
que entoncas el molds de fundicién, despuds de la termina-

cidn del procesa de fundicidn inyectada, todavia sélo se utfi-

liza en medida reducida para la absorcidn de calor desde 8l
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cuerpo inyectado, y pueds abrirss en un tiempo relativamentp
breve y dejarse preparado para el siguiente cuerpu inyascta=
dos

Dependisndo del tamafMo de la parte a inyectar, por razdn de
la elecciﬁn del medio refrigerante, en ello puede adaptar-
se al tiempo de snfriamiento ampliamente al tismpo de in=-
yeccidn. Como medio refrigerador se recomisnda siempre una
substancia, qué: ocasione una intensa refrigeracidn. Segln:
una forma de ejecucidn preferida del invento, por lo tanto,|
sa amplsan como medio refrigerante, gases profundamente -
frios licuados, como por ejemplo, nitrfgenc lfquida o dif-
xido de carbono lf{quido, qus se aplican, en forma liguida
y/o paseosa sobre el cuerpo inyectado. Especialments, en 8l
caso de partes con parsdes delgadas, sin embargo, ya puede
sor suficisnte emplear agua, agua nebulizada, soles o aire
como medio refrigerador. De ssta manera pusde acelerarse =~
el ciclo de trabajo de la miquina de fundicién inysctada, -
considerando puntos de vista econdmicos. En la utilizacidn
del gas profundamente frio, licuado para la refrigeracidn
del cuerpo inyectado, ademids, los gases de escape produci-
dog, en circunstancias pusden aprovecharse para la refrige-
racidn del molde ds fundicidn y as{ pueds conseguirse tam-
bién un empleo extremadamente econdmico de los gases refri=|
geradores l{quidos.

Para la fabricacidn continua acompasada de partes de fun-
dicidn inyectada, que presenten objetos incluidos, especial
mente de objetos de pldstico, que presenten insercionss me=|

tdlicas de la slectroindustria, como interruptores o seme=-

jantes, es ventajoso, despuds de la sxpulsidn dsl cuerpo =
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inyectado deede la instalacidn del trabajo, introducir el
objeto a. rodear por inyeccién en la inatalacién del trabajo
y aportar el objeto a rodeer por inyeccidn desds la insta-
lacidn de trabajo al molde de fundicidn. De esta mansra, sl
ciclo de trabajo de la mdguina de fundicién inyectada, tam-
bién pusde abreviarse en la fabricacién de tales partes de
fundicidn inyectada.

Un dispositivo para la ejecucidn del procedimiento segin el
invento comprende una méquina de fundicidn inyectada, cuyo
molde ds fundicidn de doa o més partes presenta un molds -
inyeccién y un molde de cisrre, a los que eventualmente, se-
gln la parte de Pundicidn inyectada a fabricar, les esté -
coordinado un niiclso. D8 manera usual, el molds de inyeccids
es soportado por una pieca portadora del molde del lado de
inyeccidn estacionario y, el molde de cisrre, estd soporta-
do por una placa portadora del molde del lado de cierre le-
vantado desds ésta a distancia previamente dada, en lo que
el molde de inyeccién estd en comunicacién con la tobsra in-
yectora de la méquina de fundicidn inyectada y el molde de dig
rre, con axpulsorss. Segln el invsnto, estd coordinado a la
placa portadora del molde, del lado de inyeccién preferents
mente, por lo menocs, un molde de inyeccidn y, por lo menos
dos instalaciones de trabajo, que se encuentran a igual al-
tura que los moldes de fundicidn, y la place portadora de -
molde dsl lado de cisrrs soporta, por lo menos, dos moldss
de cierre. Despuds de levantar aéparando desds la placa por-
tadora de molde del lado de inyeccidn, la placa portadora

de molde del lado de cierre es corrediza de tal modo qus,

frente a cada molde de inyeccidn y a cada instalacibn de ~



- -

10

15

20

30

25

trabajo, le est4 situado opuestaments un molde de cierrs.-
Por ello, después de la terminacién del proceso de inyec-
cién y despuds de enfriar sl contorno exterior del cuerpo
inysctado, levantando las placas portadoras de molde entre
si, puede abrirse el molde de fundicidn y al existir un -
molde de inyeccidn, de dos instalaciones de trabajo y dos
moldes de cierrs, aquel molde de ciarre, gqus estd situado

opuestaments al molde de inysccidn en el proceso de inyec-

cidn, con el cuerpo inyectado que permanasce en sl misma, pug

de correrse debajo de una instalacidn de trabajo y, el se-
gundo molde de cierre, dispussto sobrse la placa portadora

de moldes de cierre, puede correrse desbajo del molde de in-
ysccidn. Después del ciarre del molde ds fundicién, antonce?
puede inyéctarse el nuesvo cusrpo inyectado y, al mismo tiem
pa, puede enfrierse o puede rafrigerarse el primero en la

instalacidn de trabajo; En la subsiguisnte apertura del mol+
de de Pundicidn, el cuerpo inyectado, situado en el molde
de cierrs debajo de la instalacifn de trabajo es expulsado ¥
la placa portadora de molde del lado de cierre sa corrs en |
una direccién, de modo gue sl molde de cierre, con el nusvo
cuerpo inyectado vaya a parar debajo de la ssgunda instala-
cifén de trabajo y, el molde de cierre ahora vacfoc, del pri-
mer cuerpo de inyeccidn vaya a situarse debajo del molde de
inyeccién. Por el empleo, de por lo menos dos instalaciones
de trabajo y, por lo menos, dos moldes de cierre al existir
molds de inyeccidn, por lo tanto, puede alcanzarse que, du=
rante la refrigeracidn de un cuerpo de inyeccifn, en una de

las instalaciones de trabajo al mismo tiempo puede inyectar-

se otro cuerpo inyectado y sl molds de fundicidén compuesto

un
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de molde de cierre y molde de inyeccién sélo tiene que em-
plearse todavia parcialments para la absorcién de calor des
de 8l cuerpo inyectado.

En sllo, por ejemplo, para la inyeccidn simulténea de dos ~
cuerpos inysctades con el material de fundicidn ds diferen-
te clase o diferente coloracién, de igual manera a@s posible
disponar sobre la placa portadora de molds de lado des inyec-
cién, dos moldes de inyeccién, cada uno de los cuales, esté
en comunicacidén con su propic extrusor disponiéndolos adya~
sentes a pares, por lo tanto, a ambos lados de tal par de -
moldes de inyeccidn pueden preverse, en cada caso, a paras
dos instalaciones de trabajo y, sobre la placa portadora de
molde de lado de cierrs, an total pueden disponerse cuatro
moldes de cierre de tal modo que, al corrar la placs porta-
dora de moldes del lado de cierre, estén opusstaments a am-
bos moldes de inyeccidn y alternativamente a ambas instala-~
ciones da trabajo en uno y otro lado dal par de moldes de -
inyeccidn, en cada caso, dos moldes de cierre,

S8in embargo, también pusde pensarse el disponer sobre la pldg-
ca: portadora de moldes del lado de inyeccidn, dos moldes de
inyeccidn en cada caso, comunicados con su propio extrusor
y, tres instalaciones de trabajo, de tal modo que entrs los
moldes de inyeccidn se disponga una instalacifn de trabajo
y en los dos lados exteriocres de los moldes de inysccidn -
también, en cada caso, una instalacidn de trabajo. La placa
portadora de moldes del lado de cierre entonces tambidn tie-
ne que presentar cuatro moldes de cierre. También son posi-

bles otras combinaciones de varios moldes de inyeccidn, ins-

talacionses de trabajo y moldes da cierrs.
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Para la refrigeracién especialments de cuerpos inyectados
de paredes gruesas con un medio refrigerador es ventajoso
constituir las instalaciones de trabajo como instalaciones
refrigeradoras.

Las instalaciones refrigeradoras adacuadamenta, en aesencia,

pueden consistir en una miscara refrigsradora, que presan=-

ta 8l contorno exterior de la parte fundicidn inysctada, -

gue en varios lugares estd provista de toberas inyectoras,

Por ello, el medio refrigerador utilizado puede distribuir-|

se uniformemente sobre la superficie de la parte de fundi-
cidn inyectada y pusde alcanzarse una refrigsracidn homogé-
nea en breve tismpo de la parte de fundicidn inyectada.
Para la fabricacién de partss de fundicidn inysctada pre-
sentando objetos inclufdos, las instalaciones de trabajo =
ventajosamente estdn constituidas como instalacionaes da su-
ministro para objetos a rodear por inyeccidn. En el caso -
de que tengan que fabricarse grandes partes de fundicidn =
inyectada con objetos que deban ser rodsados por inyeccién,
pusde ser convenisnte en ello constituir las instalacionas
de trabajo simultéarieamente como instalaciones de suministro
para los objetos para rodear por inyeccidn y como instala-
cionags refrigeradoras. Enttodos los cascs el servicio de -
las instalaciones de suministro puede efectuarse automitica
mente y en coincidencia con el ciclo de trabajo de la miqui
na de fundicidn inyectada.

Para la fabricacidn de una parte de fundicidn inyectada en
forma ds un capuchdn de cisrre con rosca intérior, segln -

una constitucidn ventajosa del dispositivo, se coordina a

los moldes de cierre, en cada caso, un ndcleoc de rosca y,
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los moldes de cierre, as{ como la placa portadora de moldes
del lado de cisrre, se constituyan con pascs para los ni-
cleos de rosca.

Vantajosamente an ello, los pasos de la placa portadora des
moldes del lado de cierrae, pueden estar constituldos como
taladros, an los que estan apoyados giratoriamente ndcleos
de rosca y, la placa portadora de moldes dasl lado de cie-
rre, conjuntamente con los ndcleos de rosca pueden ser co-
rredizos, en lo que los niclesos de rosca, solamente en la
posicién, en la que sstédn situados opuestaments, para una
instalacién de trabajo, estén en contacto con un expulsor
constitufdo como instalacién torneadora de extraccién. Si
el capuchdn de cierre en la instalacidn refrigeradora, ss-
tuviera suficientements enfriado, entonces, con ayuda de la
instalacién tornsadora de sxtraccidn, puede girarse el nd-
cles de rosca fusra del capuchdn de cierre, por lo que el
cepuchén de clerre caera fuera del molde de clerra.

Para 8l corrimiento des la placa portadora de molde dsl lado
de clerre, ésta, ssgin otra constitucién ventajosa del dis=-
positivo, puede estar conduclde sobrs un soports, en su la-
do alejado de la placa portadora de molde, del lado de in-
yeccidn, cuyo soporte solaments esta dispussto corredizo en
la direccidén, que corresponde a la dirsceidn de movimisento
para la apertura del molde de cierre. En sllo, por ejemplo,
interruptores terminales, gue trabajan slectrénicamente, -
pueden gobernar sl corrimiento de la placa portadora de mol

de del lado de cierre y del soporte para assgurar su posi=-

cién bésica.

Por medio de tres ejemplos de ejecucidn, ilustrados esque-
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miticamente, ds un dispositivo para la ejecucidn del proce-
dimiento ds fundicién inysctada, segdn el invento, deberd
explicarse més detalladamente el objsto dsl invento., En to=-
das las figuras, las partes iguales tiensn los mismos signoj
de raferenclias |

Muestrant

La figura 1, una seecién por un molde de fundicidn inyecta-
da de dos partes, coordinado a una placa portadora de molds
del lado de inysceidn y a una placa portadora de molde del
lado de cisrre, con instalaciones de trabajo, constitufdas
como instalacionass refrigeradaras.

La figura 2, una seccidn por un molde de fundicidn inyecta~-
da ssmejante, para la fabricacién de una parte de fundicidén
inyectada an forma de un capuchén de cierrs con roseca inte-
rior, en lo gue igualmente las instalaciones de trabajo ss-
t4n constitufdas como instalaciones rafrigeradorase

La figura 3, esquemiticaments, la disposicidn de dos moldes
de inyeccién sobre la placa portadora de molde, del lado de
inyeccidn, para la fPabricacidn simultépea de partes de fun-:
dicidn inyectada con material de fundicidn de tipo o colorat
cidn diferentes.

En las figuras se designa con una placa portadora de molde
sstacionaria del lado ds inyeccidn y con 2 una placa porta-
dora de molde del lado ds cierre. La placa 1 portadora de
molde del lado de inysccidn lleva un molde de inyeccidn 3,
en comunicacién_con una tobera inyectora 7 de una miquina

de Pundicidh inyectada, de un molde de fundicidn de dos par:

tes, asi como dos instalaciones de trabajo 8, respesctiva=-

mente 9, situadas a igual altura que el molde de inyeccidn
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3, opusstas a distancia de la linsa central dsl molde de -
inysccién 3, constitufdas como instalaciones rsfrigeradoras
Estas, por ejemplo, pusden componerse de mascaras refrige-
radoras, que sstén reproducidas esencialments adaptandose
al contorno exterior ds una parte da fundicidn inysctada -
6a, 6b, en la zona del molde de inyeccidn 3. Las mdscaras
refrigeradoras estén dimensionadas de tal modo que, entre
la superficie de la parte de fundicifn inyectada 6a y 6b y
de la pared da la méscara refrigeradora, permanezca una -
hendidura. En varios lugares de las mascaras refrigeradoras
pusden estar dispusstas toberas inyectoras 10, que estan -
conectadas a un almacenador de reserva no ilustrado para un
medio refrigsrante, por ejemplo, nitrdgeno liguido., Da ss=
ta manera ss hace pesibls una distribucién uniforme del me-
dio refrigerador sobre la supsrficis ds la pa¥te de fundi-
cién inyectada 6a, 6b.

La placa 2 portadora de molde del lado de cierre lleva dos
moldes de cierre, 4 respectivamente 5, que estén dispusstos
@ distancia mdtua sobre la placa portadora de molde 2 del -
lado de cierrs, que corrssponde a la distancia entre el mol
da de inyeccién 3 y una instalacién refrigeradora 8, respeg
tivamente 9, sobrs la placa 1 portadora de molde del lado
de inysccidn. Para sl aprovechamiento de ambas instalacio-
nes rafrigeradoras 8, respsctivamente 9, la placa 2 porta-
dorg de molde, del lado de cierre, después de separar, le=-
vantando, desde la placa 1 portadora de molde, del lado de
cierrs, es corrediza, de tal modo qus los moldes de cierre

4, respectivamente 5, estén exactamente opuestos, por una

parte, al molde de inyaccidn 3 y a la inatalacidn refrige-
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radora 8 y, en la siguiente etapa ds trabajo, al molds da
inysccidn 3 y a la instalaciﬁn refrigeradora 9. Para sllo,
la placa portadora de molde 2, del lado de cierre, en suy--
lado alejado de la placa 1 portadora de malde del lada de
inyeceidn, asté conducida sobre un sopaorte 11, por ejemplo

sobre una trayectoria deslizante provista de espigags y = =

ranurase. Para levantar la placa 2 portadora de molde del

lado de cierrs, desds la placa 1 portadora de molde del

lado de inyeccidn y por elloc por la apertura dsl molde -

de fundicidn, sl soporte 11 estd conducido en elementos de
apoyo laterales 12 perpendicularmente a la trayectoria des-
lizante de la place 2 portadora de molde del lado ds cie-
rre. Interruptores terminales, no ilustrados, pusdsn gaber-
nar sl movimiento, tanto de la placa 2 portadora de molde
del lado de cierrs, como también del soportador 11, ds mo~
do que la coordinacidn de los moldes de cisrre 4, raespecti-
vamente 5, al molds de inysccidn 3 y a las instalaciones -
refrigsradores 8, raespectivamente 9, siempre se garantiza
sexactamente. Para la posicidn del soporte 1l, con la placa
2 portadora de molde dsl lado de cisrrs en la posicidn =~ -
de ciserre para el molde de fundicién, debe sstar previstos
dispositivos para la retencidn. Los slementos propulsores =
para sl corrimiento ds la placa 2 portadora de molde del -
lado de cierrs y dsl soporte ll, que pusden presantar, por
ejemplo, cadenas, correas trapezoidales, cremalleras, ci-
lindros neumiticos, o varillajes hidrdulicos, no ss ilus-
tran para mejor visibilidad.

Con este dispositivo resulta al siguiente cursc ds trabajo:

Al comienzo (es decir, durante el compds de trabajo, que -
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precede al compds de trabajo ilustrado en la figura 1) el
molde de cierre 4 sstd situade opusstamentes a la instala-
cidn réfrigeradora. 8, y el molde de cierre 5 esté opuesto
al molde de inyeccién 3, an posicidn cerrada.

Por la tobera inysctora 7, desde 8l eilindro inyector de -

la miquina de fundicidn inyectada, ss comprende material de
fundicién derretido homogéneaments en el molde de fundicidn
constitufdo por el molde 3 de inyeccién y 8l molde 5 de cig
rre. Después de la refrigeracidn del contorno interior de
le paite 6b de fundicién inyectada, producida en el molde -
de fundicién, el soporte 11, con la placa 2 =portadora de
molde, del lado de cierre, se corre en los slementos apo-
yadores hasta que la parte 6 d, de fundicién inyectada, que
queda en el molde de cierre 5, pueda conduciras por delante
da la placa 1, portadora de molde, del lado de inyecciédn.
Seguidamente, la placa 2 portadora de molde, del lado de ~
cierre se corre a la posicidn mostrada en las figuras 1, -
regpactivamante 2, de modo que ahora el molde 4 de clerre,
todavfa vaci{o, esté situado opusstaments al molda de inyec-
cidn 3 y el molde 5 de cierras, portador de la parte 6b de
fundicién inyectada, esté situado opuestamente a la instala
cién refrigeradora 9 y la placa portadora: 1 se lleve a la
posicién de cisrre. La compresifn de material de fundicidn,
darretido homogéneamsnte, a través da la tobera inysctora
7, en el molde de fundicidn, formado ahora del molde de cie¢
rre 4 y del molde de inyeccifn 3, y el rociado de introduc-
cidn de medio refrigerador a travds dé la tobera 10 de la

instalacién refrigeradora 9, sobre la parte de fundicidn,

inyectada 6b, ya inysctada en el molde de cierrse 5, ss la
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siguiente stapa de trabajo, que transcurre simulténsamentea.
Seglin las dimensiones de las partss de fundicién inyectada
y seglin el medio refrigsrador, utilizado en la instalacidn
refrigsradora, en ello el tiempo de refrigeracidn puede co=-
rresponder, bien ssa al tiempo de inducciﬁn, Q también, 88~
pecialmente en el caso de paredes gruesas, puade durar més
prolongadamente que el tiempo de inyeccidn. En todo caso,
sin embargo, pusds alcanzarse un acortamientoc del tismpo =
de endurecimiento de la parts ds fundicidn inysctada y una
aceleracidn del ciclo de trabajo.

Los dispositivos, ilustradeos en las figuras 1 y 2, ss dife-
rencian primeramente en sl proceso ds sxpulsidn de la parte'
de Pundicidn inyectada, acabada, qus sigus al enf#iamisnto
de la parts de fundicidn inyectada 6b en el molde de cie=-
I8

En el dispositive, segin la figura 1, por el soporte 11, an|
la zona de las instalaciones refrigeradoras 8, respsctiva- |
mente 9, de manera conocida, se hacen pasar pernos expulsa=-
res 13, apoyados por medio de espigas 16 que, en el lado dejl
soporte 1ll, vuelto hacia la placa. 2, portadora de molde,
del lado de cierra, se apoyan con un aspalddn en un corres-
pandiente taladro del soporte l1ll. A la placa 2 portadora de

molde, del lado de cierras, sn la zona de los moldes de cie-

'

rre 4, respectivamente 5 estin coordenados pernos 15, igual
mente provistos de un aspaldén que, en si diémetro, corres-
ponden al aspalddn de los pernos sxpulsoras 13 y que, en -
la posicidn de un molde de cisrre 4, respectivamsnte 5, de=

bajo de una instalacidn refrigeradora 8, respectivamente -

9 estdn exactamente socbre sl perno axpulsor 13. Los elamen4'
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tos de apoyo 12, en la zona de los pernos expulsores 13 es~
tén comunicados, en cada casoc, con el caballete expulsor 17
estaclonario, Al deslizarse, retornando totalmente la placs
portadora 11 sn los slemsntos de apoyo 12, entonces ses com=
prends una regleta expulsora l4, que comunica los pernos ex-
pulsores 13, sobre sste caballats expulsor 17, as{ como los
pernos 15 conducidos por la placa 2 portadora de molde del
lado de eierre, por medio de los pernos 13 expulsores, se -
pransa contra el cuerpo inyectado 6b, por lo gue éste es ex-
pulsado fuera del molde de inyeccidn 5. Despuds de ello se
desliza la placa portadora ll de nusvo tanto en la direccids
hacia la placa 1 portadora del molde, del lado de inyeccidn,
hasta que la ragleta expulsora 14 se libasre del caballete
sXpulsor 17 y la placa 2 portadors de molds de lado de cie-
rre pusda correrse sobre el soports ll.

En el dispositivo segin la figura 2, que sirve para la fa-
bricacidn de una parte de fundicién inyectada en forma de
un capuchdn de cierre 6a, 6b, con rosca interior 11, estén
caardinados, en cada caso, a2 los moldes de cierrs 4 y 5, un
ndcleo de rosca 20 respectivamente 22, que sn el extremo -
alejado ds su rosca de tornillo prssenta una endentacidn 21
raspectivamente 23. Los niclecs de rosca 20, raapectivamentf
22, estén apoyados en una rosca de la placa 2 portadora de

molde, del lado de ciserre, correspondiente a la rosca inte-

rior del capuchén de cierre. El1 soporte ll, en este caso, eLt

provisto de un agujero rasgpadoc 24, en que puedsn deslizar-
sa los nlcleos de rosca 20, respectivamente 22, al correr

la placa 2 portadora de molde del lado de clerre.

Para la expulsién del capuchfn de cierre 6b refrigsrado, en

’
a
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al caso dibujado, 8l soporte 1l se corre en los elemsntos
de apoyo 12 hasta que la endsntacidn 23 del néclec de ros-
ca 22, coordinado al molde de cierrse 5, engrane sn una rus-
da dentada 26, que es impulsada por un motor 25, dispuasto
en sl elemento de apoyo. Por el movimiento de rotacidn, -
condicionado por ello, del niclec de rosca, éste se hace -
girar retornando en la rosca de la placa portadora del mol=
de del lado de cierre 2 y se gira fusra del capuchdn de cig
rre 6b, que se apoya en el molde 5 de cierrs. Después de la
expulsidn del capuchdén de cierrs 6b, el nficleo ds rosca 22
se vuslve a girar a su posicién de partida, la plmca 2 por=-
tadora de molde del lado de cierre se corre de tal modo que
el molde de cisrrs 4, con el capuchén de cierre 6a, sélo -
solidificado an los contornos exteriores, esté dsbajo de la
instalacidn refrigeradora 8, y el molde vacfo ds cierre 5
esté debajo del molde de inyeccidn 3 y el soporte 1l en pb-'
gicidn de cierre, se lleve para cerrar sl molde de inyeccidh
3 v el molde de cierre 5, después de lo cual comisnza de =
nuevo el cursc del trabajoe

Naturalmente gque también pueds pensarse en emplear, sn lu-
gar del dispositivo descrito, por sjemplo, un dispositivo
gon una placa fiortadora de molde, dsl lado de cierre, cir~
cular, en que estén dispuestos, sobre una circunfersncia,
varios moldes de cierre y una placa portadora: de molde, =
del lado de inyeccidn, correspondientsmente squipada con mé$
de dos instalaciones refrigeradoras. Ademis, es posible, en
lugar de hacer que los nficleos de rosca efectlen sl movimief

to de rotacidn para la expulsién de los capuchones de cie-

rre, disponer los ndcleos de rosca en el molde de cierre o
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o en la placa portadora de molde, del lado de cierre, fija-
mente, apoyando, de modo giratorio, la instalacidn refrige-
radora y concebir ésta al levantar la placa portadora del
molde, del lado de cierre, desde la placa portadora del la~
do de inyeccidn para la apertura del molde de fundicidn en
movimiento rotative por medio de dispositivos propulesores
con correspondiente velocidad. En lugar de la utilizacidn
de ruedas dentadas, que puedan ponerse de engranaje para la
generacidn del movimisnto de rotacién de los nlcleos de ros
ca, puseden preverss transmisiones de correa trapezoidal, que
se destensan, respectivaments tensan automiticaments en el
gorrimiento latsral ds la placa portadora de molds, del la-
do de cierrs.

En la figura 3 se ilustra ssquem§ticamente la constitueidn
de una maguina de fundicidn inyectada con dos moldes inyec-
tores 3 sobre la placa portadora de molde del lado de cie-
rre en das ejecucionss posibles. En ello, los dos moldes de
induccidn, pueden estar, en cada caso, en comunicacidn con
su propio extrusor, para hacer posible una de inyeccién si-
multédnsa ds partes de fundicidn inyectada con materiales de
fundicién de tipo o coloracidn diferentss. La ejecucién (a)
muestra la disposicidn de ambos moldes de inyeccidn 3, ad-
yacentes a pares, mientras qus la ejecucidn de (b), muaestral
la disposicién de ambos moldes de inyeccidn con una insta-
lacién de trabajo 8, 9, entremedias. En sl caso da (a) se
necesitan en total cuatro instalaciones de trabajo 8, 9 un
deben disponerse a paress a ambos lados del par 3 de molde

de ciarre, mientras que en el caso (b), pusde salirse ade-

lante solaments con traes instalaciones de trabajo, dispo-
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tre ambos moldss de inyeccifn 3, en cada caso, todavia una
instalacién de trabajo 8, 9 en las caras exteriores de am=-
bos moldes de inyeccidn 3. En ambos casos, sin embargo, se
necasita en total cuatro moldes de cierre, 4, 5.

La presente patente de invencidn recaeré sobrs las siguien-‘

tes reivindicaciones.

30
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REIVINDICACIONES

N
1.~ Dispositive de fundicidn inyectada, con una miquina de
fundicién inyectada, cuyo molds de fundicién de dos o mds =
partes pressnta un molde de inyeccidn y un molde de cierrs,
a los que eventualmente, segin la parte de fundicidén inyec-
tada a fabricar, les estd coordinado un ndclec, sn lo que el
molde de inyeccifn estd coordinado a una placa soportadora
de molde, estaclonaria, del lado de inysccién y sl molde de
cierre estd coordinado a una placa soportadora de molds, dsl
lado de clerre, levantable desde éste con distancia previa-
mente dada y estando sl molde de inysccidn en comunicacidn
con la tobera de inyeccidén de la mdquina inysctora de fundi-
cién y el molds de cisrre, con expulsores, caracterizado -
porque & la placa soportadora de molde, del lado de inyec-
cién, le sstén coordinados por lo menos un molde ds inyec-
cién y por lo menos dos instalaciones de trabajo, situadas

a la misma altura de los moldes de inyeccifn, porque la pla-
ca soportadora de molde, del lado de cierre, lleva por lo =
menos dos moldes de cisrrs y porqus la placa portadora de -
molde, del lado de cierrs, despuds de levantarse desde la -
placa portadora de moldse del lado da inyeccién, es corrediz
de tal mansra que, frente a cada molde de inysccién y frentj
a cada instalacién de trabajo, en cada caso, estd situado -
opuestamente un molde de cilerre.

2.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 1, caracterizado porf
que las instalaciones de trabajo estén constitufdas como ing|

talaciones refrigeradoras.

3.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 2, caracterizado pop
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gque las instalaciones refrigeradoras presentan an essencia,
una m3scara refrigeradora, conformada adapténdosa al contor
no exterior de la parte #dle fundicidén inyectada, que en va-
rios lugares esti provista de toberas inyectoras.

4.~ Dispositivo segin una de las reivindicaciones 1 a 3, caf
racterizado porgue las instalacionss de trabajo estdn cons-
tituidas como instalaciones de aportacidn para objetos qus
dsban rodearse por inyeccidn.

Se= Dispositivo segdn una de las reivindicacionss 1 a 3, esq
pecialments para la fabricacidn de una parte de fundicién -
inyectada en forma de un capuchdn de ciarre con rosca inte-
rior, caracterizads porque a los moldes de cisrre, en cada
caso, les estd coordinade un ndcleo ds rosca y los moldes
de cierre, asi como la placa portadora de molde, del lado -
de cierrs, presentan pasos para los nﬁclaos de rosca.

6o~ Dispositivo segdn la reivindicacidn 5, caracterizada -
porque los pasos de las placas portadoras de molde del lado
de cierre, estdn ejecutados como taladros, en los gue estén
apayados los nlcleos de rosca giratoriamente, y la placa -
portadora de molda, del lado de cisrre, conjuntamente con -
los ndcleos de rosca, son corradizos, sngranando los nﬁcleoﬂ
da rosca solamente en la posicidn, en que estédn situados -
opuestaments a una instalacidén de trabajo, con un expulsar
constitufdo como instalacidn torneadora.

7Te=~ Dispositivo sagln una de las reivindicaciones 1 a 6, ca-
racterizado porque la placa portadeora de molde, del lado de
cierre, 8n su lado alejado de la placa portadora de molde ~

del lado de inyeccidn, estd conducida sobre un soporte, qus

solaments estad dispuesto corredizamente en la direccidn, =
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que corresponds al movimiento para abrir el molde de fundi~
oidn.

8o~ Dispositivo segln una de las reivindicaciones 1 a 7,
caradtarizadu porque unos interruptores terminales gobier=-
nan 8l corrimiento de la placa portadora de molde, del lado
de clerre, y del soporta.

94~ "Dispositivo de fundicidén inyectada®.

Sagﬁﬁ'se describs y reivindica en la préeente memarlia des-
criptiva la cual consta de 22 hojas escritas y foliadas a

méquina por una sola ds sus caras y los planos gue a la mist

ma e acompafian,

Madrid, a Zb FEB 979
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