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DESCRIPCION
Sistema de inyeccion

Campo de la invencion

[0001] La presente invencion se refiere a un sistema de inyeccion, en particular a un sistema para maquinas de
moldeo por inyeccion dotado de una varilla de cierre relativo.

Técnica anterior

[0002] Se prevén numerosas soluciones en la técnica anterior para problemas con respecto a los sistemas de
inyeccién de maquinas de moldeo dotadas de varillas de cierre de boquilla.

[0003] Por ejemplo, el documento US4832593, que se refiere a problemas con respecto al sellado y a la expansion
térmica de boquillas grandes, también describe una solucion al problema del material de plastico fundido en exceso
que se fuga a través del conducto de la varilla de cierre.

[0004] La solucion propuesta consiste en la produccion de un canal de drenaje para el plastico fundido, que une el
area en la que el plastico fundido en exceso se produce con la atmosfera. No obstante, dicha solucién tiene la
desventaja de que el canal se somete a una posible obstruccion, una condicidon que requiere un mantenimiento
urgente con la interrupcion consiguiente de la produccion.

[0005] Otra solucion al problema de material de plastico fundido en exceso, que se fuga a través del conducto de la
varilla de cierre, se da a conocer en el documento FR-A-2837738, que da a conocer el preambulo de la
reivindicacion 1.

[0006] Un problema que aun no se ha resuelto se refiere, en su lugar, a la eliminacion del polvo de material de
plastico fundido - a partir de las areas de movimiento de dichas varillas de cierre, un problema que se percibe mas
intensamente en los sistemas que usan prensas verticales.

[0007] La produccion de este polvo, a la que da lugar en general la varilla de cierre al moverse contra el cojinete de
empuje, y la acumulacién progresiva de dicho polvo en las areas de movimiento de dicha varilla de forma poco
ventajosa, conducen a una limitacion de la carrera de pistdon neumatico en cuanto al tiempo hasta el bloqueo del
mismo, lo que no permite el ajuste éptimo de los movimientos de la varilla de cierre de la boquilla de inyeccion. Esto
quiere decir que la produccion ha de detenerse con el fin de llevar a cabo las operaciones de mantenimiento y de
limpieza necesarias en el sistema de accionamiento de la varilla de cierre de la boquilla de inyeccion.

[0008] Ademas, el aumento de productividad de las maquinas de moldeo por inyeccidon modernas, con los procesos
de moldeo impulsados a limites mas altos, conduce a una tensién incluso mas alta en los moldes de inyeccion.
Durante la fase de retencion, el canal de inyeccion caliente con la varilla que cierra la salida de boquilla es un
depdsito a presion en el que la Unica salida de flujo es el huelgo entre la varilla de cierre y el cojinete de empuije.
Cuanto mas alta es la presién que se ejerce, mas polvo de plastico fundido se genera. Por consiguiente, se requiere
un mantenimiento programado de los sistemas de inyeccion de forma mas y mas frecuente, lo que da como
resultado una pérdida en la produccion.

[0009] Se percibe por lo tanto la necesidad de producir un sistema de inyeccidén que supere los inconvenientes que
se describen anteriormente.

Sumario de la invenciéon

[0010] Una finalidad principal de la presente invencién es la produccion de un sistema de inyeccién dotado de un
dispositivo de limpieza adecuado para la eliminacion del polvo de plastico fundido que se acumula progresivamente
en las areas de movimiento de la varilla de cierre de boquilla durante el funcionamiento normal de una maquina de
moldeo.

[0011] Otra finalidad del sistema de inyeccion de acuerdo con la invencion es evitar la limitacion de la carrera de
piston y el posterior bloqueo del mismo, y por lo tanto también el bloqueo de la varilla de cierre, lo que reduce
considerablemente el numero de operaciones de mantenimiento que se requieren y aumenta por lo tanto la
productividad de la maquina de moldeo.

[0012] La presente invencion logra las finalidades que se describen anteriormente con un sistema de inyeccién para
moldes de recipientes de material de plastico, de acuerdo con lo que se expone en la reivindicacion 1, dotado de una
varilla de cierre de la boquilla de inyeccion relativa, que comprende un primer extremo de la varilla en el que actian
unos medios de accionamiento para desplazar dicha varilla, un segundo extremo de la varilla, adecuado para actuar
como una valvula para cerrar una salida de boquilla, que pasa a través de un canal de inyeccion caliente para el
paso de material de plastico fundido que va a inyectarse, una primera camara que rodea dicha varilla de cierre en
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una posicién intermedia entre los dos extremos de la misma, caracterizado por que dicha primera camara se dota de
al menos un canal de entrada y al menos un canal de salida para un fluido a presién, estando dichos canales
dispuestos en unas posiciones con el fin de generar un flujo turbulento del fluido en el interior de la primera camara,
el efecto del cual es la produccién de un efecto de succién de cualquiera de las particulas contenidas en dicha
primera camara.

[0013] De forma ventajosa, el sistema de acuerdo con la presente invencion, gracias a la simplicidad estructural del
dispositivo de limpieza y al uso de un simple chorro de aire, que se activa de forma ciclica o continua, automatica o
manual, representa una solucién econémicamente conveniente para el problema de la eliminaciéon del polvo de
plastico fundido en el interior del sistema de accionamiento de la varilla de cierre.

[0014] Una ventaja adicional se representa por un dimensionado adecuado del espacio en el que se deposita dicho
polvo, con el fin de generar un movimiento turbulento ideal del aire comprimido que se alimenta al interior de este
espacio, para optimizar la eliminacién de polvo. De esta forma, se eliminan todos los riesgos de obstrucciéon y de
bloqueo de la varilla de cierre.

[0015] Las reivindicaciones dependientes describen unas realizaciones preferidas de la invencion.
Breve descripcion de los dibujos

[0016] Caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencién se haran evidentes a partir de la siguiente
descripcion detallada de las realizaciones preferidas, pero no exclusivas, de un sistema de inyeccion que se ilustra,
a modo de ejemplo no limitante, con la ayuda de los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 representa una seccion transversal longitudinal de un sistema de inyeccidon de acuerdo con la
invencion;

la figura 2 representa una seccion transversal longitudinal de una realizacion alternativa del sistema de
acuerdo con la invencion.

Descripcion detallada de las realizaciones preferidas de la invencion

[0017] Con referencia a los dibujos, se ilustra un sistema de inyeccion dotado de una varilla de cierre, que
comprende:

- un pistéon neumatico de doble accién 1,

- una varilla de cierre, o simplemente varilla 2, que se conecta directamente a dicho pistén,

- un cojinete de empuje 3, que actia como una guia para la varilla 2,

- una boquilla de inyeccién 14 con un canal de inyeccion caliente 4 a través del cual fluye el material de
plastico fundido.

[0018] Una primera parte del sistema de inyeccion, que se denomina parte fria 12, comprende el piston 1, el cilindro
o la camara de accionamiento relativa 9, el cojinete de empuje 3 y la camara relativa 5.

[0019] Una segunda parte del sistema, que se denomina parte caliente 13, comprende en su lugar una camara
caliente 4’, que comprende el canal de inyeccion caliente 4 en el interior del cual el material de plastico fundido se
alimenta a través de un canal, que no se muestra en los dibujos, y la boquilla de inyeccién 14. La camara 5,
dispuesta entre la camara 9 del pistén 1 y la camara caliente 4’, actia como una barrera térmica entre dicha parte
caliente 13 y dicha parte fria 12.

[0020] Durante el funcionamiento de la maquina de moldeo por inyeccion, el movimiento de la varilla 2 contra el
cojinete de empuje 3 genera un polvo de material de plastico fundido. Este polvo cae por efecto de la gravedad
sobre la parte inferior de la camara 5 del cojinete de empuje 3.

[0021] De forma ventajosa, el sistema de inyeccion de acuerdo con la invencion se dota de un dispositivo de
limpieza que permite que el polvo que se ha acumulado progresivamente en el interior de la camara se elimine.

[0022] En una primera realizacién ventajosa del sistema de inyeccion, que se ilustra en la figura 1, dicho dispositivo
de limpieza comprende un tubo principal 6 que se dota de forma lateral de una serie de canales 7, cada uno de los
cuales tiene un eje longitudinal, preferible si bien no necesariamente perpendicular al eje del tubo principal 6. El
numero de dichos canales 7 es el mismo que el numero de cavidades en el molde que se esta usando y su seccion
transversal es considerablemente mas pequefia que la del tubo 6.

[0023] Cada uno de estos canales 7 tiene un extremo en el interior de o que se comunica con el interior de la
camara del cojinete de empuje respectivo 3. Dicha camara de cojinete de empuje, en el lado opuesto a aquél en el
que se prevé el canal 7, se dota de al menos una abertura u orificio 8.
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[0024] Debido a que el tubo 6 se conecta a unos medios para la generacion de aire comprimido (que no se ilustra en
los dibujos), un chorro de aire comprimido puede dirigirse a lo largo del tubo 6 y los canales 7, activandose dicho
chorro de forma ciclica o continua, automatica o manual, y capaz de la eliminacion del polvo que se deposita en el
interior de la camara y de hacer que éste salga a través de la abertura 8 en el cojinete de empuje y/o a través de una
abertura 8’ dispuesta en la parte fria o bloque 12 del sistema de inyeccion.

[0025] La presencia de una unica abertura en sélo uno de los componentes, es decir, el cojinete de empuje o
cilindro, es suficiente.

[0026] De forma ventajosa, las dimensiones de la camara 5 son tales como para generar un movimiento turbulento
ideal del aire, que se alimenta al interior de dicha camara para obtener una eliminacién completa del polvo creando
un efecto de succién, que se obtiene por medio de una condicién de sobrepresién o de vacio.

[0027] EI alojamiento del cojinete de empuje se mantiene por lo tanto limpio durante el funcionamiento de la
magquina de moldeo, lo que evita la limitacion de la carrera de pistén y permite el ajuste éptimo de la posicion de la
varilla 2 en el interior del sistema de inyeccién en todo momento. Esta primera realizacion del sistema de inyeccion
se usa preferiblemente, pero no exclusivamente, si el sistema de accionamiento de varilla de cierre esta abierto y no
sellado.

[0028] ElI tubo principal 6 para la administracién de aire comprimido puede dotarse de los canales 7 dispuestos uno
en paralelo al otro en el caso de unas boquillas dispuestas en un molde de multiples cavidades de tipo matriz;
alternativamente, los canales 7 pueden, por ejemplo, estar dispuestos de forma radial con los ejes respectivos,
incidentes unos respecto a otros en un punto en el eje longitudinal del tubo 6, como en el caso de moldes de
multiples cavidades dispuestos de forma radial. En el ejemplo en la figura 1, el extremo interior del canal 7 tiene una
forma curvilinea orientada de forma ventajosa hacia la parte inferior de la camara en la que la mayor parte del polvo
se acumula progresivamente.

[0029] Una segunda realizacion ventajosa del sistema de inyeccion de acuerdo con la invencioén, que se ilustra en la
figura 2, se dota de un dispositivo de limpieza, que se usa preferiblemente, pero no exclusivamente en los casos en
los que el sistema de accionamiento se sella o se cierra. Dicho dispositivo de limpieza comprende un primer orificio o
canal 10, dispuesto a un lado por debajo de la camara 5’ del cojinete de empuje 3, y un segundo orificio o canal 11
que se dispone preferiblemente en una posicion simétrica con respecto al eje longitudinal de la varilla 2 con el primer
orificio 10.

[0030] Cuando un chorro de aire comprimido se introduce en el primer orificio 10, activando unos medios para la
generacion de dicho aire de forma ciclica o continua, automatica o manual, el aire comprimido se introduce en el
alojamiento sellado 5’, retirando el polvo que se deposita en la parte inferior de la camara. Este polvo, que se empuja
mediante el aire introducido y posiblemente con la ayuda de un vacio ligero, se succiona al exterior a través del
segundo orificio 11 y se transporta a un depésito especifico que ha de vaciarse a unos intervalos regulares. Por lo
tanto, también en este caso, el sistema de accionamiento de varilla se mantiene limpio durante el funcionamiento de
la maquina, lo que reduce de forma ventajosa el nimero de operaciones de mantenimiento que se requieren y en
consecuencia aumenta la productividad de la misma maquina de moldeo.

[0031] El sistema de inyeccion objeto de la presente invencion, dotado de uno de los dispositivos de limpieza que se
describen anteriormente, permite obtener los mejores resultados cuando se dispone en un molde en una posicion de
uso vertical con la salida de boquilla orientada hacia arriba y la varilla de cierre dispuesta en vertical. Pueden
también lograrse unos resultados excelentes si la salida en la boquilla se dispone de forma lateral.

[0032] Esto no excluye la posibilidad de su instalacion en unos moldes con unas disposiciones diferentes.



10

15

20

25

30

35

40

ES 2375833 T3

REIVINDICACIONES

1. Sistema de inyeccion adecuado para moldes de recipientes de material de plastico, dotados de una varilla de
cierre (2) de la boquilla de inyeccion relativa (14), que comprende

un primer extremo de la varilla (2) en el que actian unos medios de accionamiento para desplazar dicha
varilla,

un segundo extremo de la varilla, adecuado para actuar como una valvula para cerrar una salida de boquilla,
que pasa a través de un canal de inyeccion caliente (4) para el paso de material de plastico fundido que va a
inyectarse,

una primera camara (5, 5’) que rodea dicha varilla de cierre (2) en una posicion intermedia entre los dos
extremos de la misma, dotado de al menos un canal de entrada (6, 7, 10) y al menos un canal de salida (8, 8’
11) para un fluido a presion, en el que dichos canales se disponen en unas posiciones con el fin de generar
un flujo turbulento del fluido en el interior de la primera camara (5, 5'), el efecto del cual es la produccion de
un efecto de succién de cualquiera de las particulas contenidas en dicha primera camara,

caracterizado por que dicha primera camara (5, 5’) se coloca en el interior de un cojinete de empuje (3) que
se dispone entre una parte caliente (13) que comprende una camara caliente (4’) y una parte fria (12) que
comprende el primer extremo de la varilla (2), mediante lo cual la primera camara (5, 5°) actia como una
barrera térmica entre la parte caliente (13) y la parte fria (12).

2. Sistema de inyeccién de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dichos medios de accionamiento comprenden
un pistdn de doble accion (1) en una segunda camara (9).

3. Sistema de inyeccion de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que dicha primera camara (5, 5’) se dispone entre
dicho canal de inyeccion caliente (4) y dicha segunda camara (9).

4. Sistema de inyeccion de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que dicho flujo turbulento del fluido es tal que éste
permite evacuar un polvo de material de plastico a partir de la primera camara.

5. Sistema de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho canal de
entrada comprende una primera parte (6) y al menos una segunda parte (7) que tiene una seccion transversal que
es considerablemente mas pequefia que la de la primera parte (6).

6. Sistema de inyeccion de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que dicha segunda parte (7) se dota de un extremo
curvilineo orientado hacia la parte inferior de la primera camara.

7. Sistema de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el canal de salida
comprende una primera abertura (8) dispuesta en la primera camara (5) y/o una segunda abertura (8’) dispuesta en
una parte fria del sistema de inyeccion.

8. Molde de recipientes de material de plastico en el que un sistema de inyeccion, de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, se dispone en una posicion vertical con la salida de la boquilla de inyeccion (14)
dispuesta hacia arriba o de forma lateral.
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