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DESCRIPCION

Dispositivo para la fundicién por inyeccion, en particular para la fundicién por inyeccion en cascada, y utilizacion del
dispositivo

La invencion se refiere a un dispositivo para la fundicién por inyeccion, en particular para la fundicién por inyeccion
en cascada, de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1. Ademas, se refiere a un procedimiento para la
fundicién por inyeccién.

En la fundicion por inyeccion de componentes planos y/o extendidos alargados a través de un Gnico punto de ataque
(orificio de bebedero) es necesario llenar la cavidad del Gtil de moldeo totalmente con colada. Ademas, la colada
llega a las zonas de la cavidad que estan alejadas del punto de ataque ya con una temperatura claramente reducida,
con lo que se producen inhomogeneidades en la estructura de los componentes fundidos.

Por este motivo, especialmente en el caso de la fundicion de componentes extendidos alargados y/o planos, se
conoce rellenar la cavidad del util de moldeo a través de varios puntos de ataque con colada. No obstante, en este
caso existe el problema de que los frentes de flujo de la colada, que parten desde los puntos de ataque, se
encuentran en algun lugar en la zona entre puntos de atague adyacentes, formandose costuras de union. Tales
costuras de union representan puntos débiles en los componentes moldeados por inyeccion. Ademas, las costuras
de union son visibles, segun el material, la superficie o el color, de manera que tales componentes deben tratarse
posteriormente, por ejemplo, a través de laqueado.

Para evitar la aparicion de tales costuras de unién, se conoce en el caso de utilizacion de toberas de cierre de
agujas, abrir las diferentes toberas en diferentes instantes, en concreto, de tal manera que se comienza, por
ejemplo, con la inyeccién a través de una primera tobera y luego, cuando el frente de flujo que parte desde esta
tobera ha alcanzado el punto de ataque de una tobera adyacente, ésta se abre. De manera correspondiente se
procede con la apertura de las toberas que se encuentran todavia méas alejadas de la primera tobera. Lo mismo se
aplica de manera correspondiente cuando el proceso de inyeccidn comienza sobre un punto de ataque central, que
esta rodeado por otros puntos de ataque que se encuentran con preferencia sobre un arco circular alrededor del
primer punto de ataque. Estos se abren cuando el frente de flujo desde el punto de inyeccién central ha alcanzado o
excedido los puntos de ataque circundantes. Esta inyeccion a distancias laterales sobre varias toberas de cierre de
agujas se designa como “fundicién por inyeccién en cascada”.

El procedimiento en cascada descrito hasta ahora tiene el inconveniente de que durante la apertura de una segunda
tobera o de otra tobera, la colada es inyectada con la presién predeterminada por la maquina de fundicion por
inyeccion, que es de la misma magnitud para todas las toberas. Puesto que a la entrada del frente de flujo desde
una tobera previamente abierta en el ataque de una tobera adyacente, la colada del frente de flujo ya ha
experimentado una refrigeracion y una pérdida de presion, se producen marcas del frente de flujo no deseadas a
través de la entrada explosiva de la colada que esta a plena presién en la tobera que se abre posteriormente. Esto
se puede evitar no abriendo las toberas que se abren posteriormente de forma repentina, sino lentamente y de esta
manera se evita la presion inicial de la inyeccion.

Para conseguir esto, se conoce prever en el canal individual de la colada hacia una tobera o bien en el canal de la
colada de la tobera propiamente dicha un dispositivo de estrangulamiento activado por el vastago de la valvula, asi
como un sensor de presion, que mide la presion de la colada curso abajo del dispositivo de estrangulamiento. Este
valor de medicion de la presion se compara con un valor tedrico de la presion, y la desviacién de regulacién controla la
posicion del piston en el accionamiento del cilindro y piston para el vastago de la valvula de la tobera. Esta instalacion
para la prevencion de una entrada explosiva de colada en puntos de ataque conectados posteriormente en el tiempo
tiene el inconveniente de que es muy costosa. Dicha disposicion de regulacién debe preverse por separado para cada
tobera que se abre posteriormente. O bien es necesaria una intervencion constructiva en el bloque de distribucion del
canal caliente del dispositivo de fundicion por inyeccién, o son necesarias toberas especiales.

Ya se conoce a partir del documento JP 06 064002 A un procedimiento de fundicién por inyeccién para la fabricacion
de componentes planos extendidos alargados, en el que la cavidad del Gtil de moldeo se llena a través de tres
lugares de ataque dispuestos en una linea, siendo alimentados los dos lugares de ataque laterales,
respectivamente, a través de una tobera de cierre de agujas controlada por una valvula de agujas. Las toberas de
cierre de agujas son activadas a través de accionamientos de cilindro y piston accionados hidraulicamente. En este
caso, las dos toberas solamente se abren cuando la colada es desplazada por la tobera central hacia las toberas
laterales, y este proceso de apertura de las toberas laterales debe realizarse de forma amortiguada. Esto se
consigue porque en el conducto de medio a presion, que esta conectado en aquella camara cilindrica de los
accionamientos de cilindro y piston, desde la que debe expulsarse medio a presion liquido durante la apertura de la
tobera, esta insertada una valvula de estrangulamiento regulable. Paralelamente a esta valvula se encuentra un
miembro unidireccional, que es permeable en direccion a la camara cilindrica para el medio a presion liquido.

En el caso de un accionamiento de cilindro y pistdn, que se acciona reumaticamente, esta instalacién de
estrangulamiento para la prevencion de una apertura repentina de la valvula esta en gran medida sin efecto, puesto
gue el medio de presion en forma de gas es compresible.
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La presente invencion tiene el cometido de realizar una abertura retardada de las toberas de cierre de agujas
también cuando se utiliza un medio de presion en forma de gas para el funcionamiento del piston.

Para la solucién de este cometido se propone un dispositivo de acuerdo con el predmbulo de la reivindicacion 1, que
presenta las caracteristicas mencionadas en la parte de caracterizacion de la reivindicacion 1.

Las configuraciones ventajosas de este dispositivo se caracterizan por las caracteristicas de las reivindicaciones
dependientes 2 a 4.

De acuerdo con la reivindicacion 5, el dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 4 se puede utilizar también
con ventaja en la fundicién por inyeccién en cascada descrita anteriormente, en la que después de la apertura de
una primera tobera, las otras toberas se abren con retardo de forma escalonada en el tiempo.

El dispositivo de acuerdo con la invencién es ventajoso también cuando no se trata de la prevencion de las marcas
de flujo descritas anteriormente, que se producen durante la fundicién en cascada, puesto que durante la fundicién
por inyeccién también en los lugares de ataque propiamente dichos se pueden configurar marcas no deseables
como consecuencia de la introduccidn explosiva de la colada. Estas marcas se pueden evitar 0 aminorar a través del
dispositivo de acuerdo con la invencion también en el caso de utilizacién de un medio de presion en forma de gas
para el accionamiento de cilindro y pistén, y al mismo tiempo se puede influir con ello de una manera favorable en la
velocidad de flujo de la colada.

A continuacion se explica en detalle la invencién con la ayuda de los ejemplos de realizacion representados en las
figuras. En este caso:

La figura 1 muestra de forma esquematica un ejemplo de realizacion de una instalacion de fundicién por inyeccion
esencialmente conocida para la fundicién por inyeccidn en cascada segun la reivindicacion 1.

La figura 2 muestra a escala ampliada un detalle de la figura 1.

La figura 3 muestra un ejemplo de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencion, en el que el
accionamiento de cilindro y pistén para la tobera de cierre de agujas es activado reuméticamente.

La figura 4 muestra un segundo ejemplo de realizacion del dispositivo de acuerdo con la invencién.

La figura 5 muestra una pieza fundida por inyeccién fabricada con la ayuda del dispositivo de acuerdo con la
invencion.

En la instalacion de fundicion por inyeccion esencialmente conocida de acuerdo con la figura 1, en la cavidad 3
plana extendida alargada del util de moldeo por lo demas no representado, estan conectadas tres toberas de cierre
de agujas D1 a D3. El cierre y la apertura de los orificios de bebedero de las toberas se realizan a través de
vastagos de valvulas 11, que son accionados por un accionamiento de cilindro y pistén 10, respectivamente. La
colada es alimentada a las toberas a través del bloque de distribucién de canal caliente 5, que esta conectado en
5aa en la maquina de fundicidon por inyeccidon no representada. Cada accionamiento de cilindro y piston 10 es
controlado por una valvula de conmutacion V1, V2, V3. Las valvulas de conmutacion estan conectadas a través de
su conexién P en una fuente de medio de presion no representada y a través de su conexion T estan conectadas en
una camara de depdsito libre de presion.

En el caso de la fundicidn por inyeccién en cascada con la instalacion de fundicién por inyeccién de acuerdo con la
figura 1, se abre en primer lugar la tobera D1. Cuando el frente de flujo F ha alcanzado o excedido el punto de
ataque de la tobera D2, se abre la tobera 2 y de manera correspondiente se abre la tobera D3 cuando el frente de
fluido F ha entrado alli.

A través de miembros de ajuste del tiempo 14 se pueden regular los tiempos de retardo respectivos para la apertura
de las toberas, después de que estos tiempos de retardo han sido determinados empiricamente. Para la
determinacion del instante correcto para la apertura de las toberas conectadas posteriormente en el tiempo se
pueden prever en su lugar unos sensores en los puntos de ataque en el (til de moldeo. Estos pueden trabajar, por
ejemplo, sobre principio 6ptico o sobre principio de presion o temperatura, detectando la aparicion del frente de flujo
en la parte lateral de expulsion del molde, no representada en la figura 1, en un canal indicado en 9. A través del
dispositivo 20 se evita, en el caso de la apertura de una tobera, una salida explosiva de la colada.

La figura 2 muestra este dispositivo 20 a escala ampliada. Esta constituido por una valvula de estrangulamiento de
retencién 20, que esta insertada en aquel conducto de medio de presién 15, que estd conectado en la camara
cilindrica 12 del accionamiento de cilindro y pistén 10, a través del cual se cierra la tobera en el caso de alimentacion
de medio de presién hacia la camara cilindrica 12. La véalvula de estrangulamiento de retencion 20 esta constituida
por un estrangulamiento regulable 21 y por una valvula de retencién 22 dispuesta en paralelo, cuya direcciéon de
paso esté dirigida hacia el accionamiento de cilindro y piston 10.

Gracias al estrangulamiento 21 se impide un flujo de salida repentino del medio de presion desde la camara
cilindrica 12 y, por lo tanto, una apertura repentina de la tobera conectada lateralmente a continuacion y, por lo tanto,
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la inyeccién explosiva de la colada en la cavidad, de manera que no se producen marcas del frente de flujo sobre el
objeto inyectado. El cierre de la tobera de cierre de agujas se realiza, en cambio, de forma repentina gracias a la
véalvula de retencion 22 que se encuentra paralelamente al estrangulamiento 21.

Tal vélvula de estrangulamiento de retencion 20 es necesaria pata la descarga del medio de presion desde la
camara cilindrica 12 para cada tobera que se abre con tiempo retardado.

En la disposicion segun la figura 1 falta en el conducto de medio de presion para la tobera D1 una valvula de
estrangulamiento de retencion 20 porque en este ejemplo se parte de que la tobera D1 se abre en primer lugar en la
fundicién en cascada.

En toberas de cierre de agujas controladas reumaticamente, la eficacia del dispositivo descrito con la ayuda de la
figura 2 esta limitada porque un medio de presién en forma de gas es compresible. De acuerdo con la invencion,
también en este caso se puede conseguir una accién igualmente buena. Esto se explica con la ayuda del ejemplo de
realizacién representado en la figura 3 del dispositivo de acuerdo con la invencion.

El accionamiento de cilindro y pistén 10 controlado reuméticamente para la aguja de valvulas esta acoplado de
forma discrecional mecénicamente con un dispositivo de cilindro y pistén 30. Las dos cdmaras cilindricas 32 y 33
estan llenas con un medio de presion liquido y estan conectadas entre si a través de un conducto de cortocircuito 31
igualmente lleno con medio de presion liquido. En el conducto de cortocircuito se encuentra el dispositivo ya descrito
formado por el estrangulamiento 21 regulable con un miembro unidireccional 22 que se encuentra paralelo, pudiendo
tratarse en este dispositivo de una vélvula de estrangulamiento de retencién regulable de venta en el comercio. La
direccion de paso del miembro unidireccional esté dirigida en este caso de tal forma que es permeable cuando se
cierra la tobera. Cuando se abre la tobera, entonces el medio de presion liquido a desplazar fuera de la cAmara 32
es forzado en el circuito de cortocircuito 31 a través de la tobera 21, con lo que se ralentiza el movimiento de
apertura de la aguja de la valvula 11.

Como dispositivo de estrangulamiento 21 para el dispositivo 20 se puede utilizar de acuerdo con la invencién, entre
otras cosas, una valvula de regulacion de la corriente proporcional 40 controlable eléctricamente de venta en el
comercio, como se reconoce en la figura a través del enmarque de trazos. Tal valvula de regulacion de la corriente
es activada a través de un electroiman 44 y un muelle 41, siendo regulable la intensidad del estrangulamiento.
Ademas, tal valvula de regulacion de la corriente tiene otras posibilidades de ajuste, que no tienen importancia, sin
embargo, para la presente invencion. Asi, por ejemplo, a través de la posicién de la valvula de regulacion de la
corriente indicada en la figura 4 se interrumpe totalmente el flujo de paso para la valvula de presion. Ademas, la
véalvula de regulacion de la corriente puede tener un botdn pulsador 43 de activacion de emergencia.

La figura 5 muestra como ejemplo de una pieza fundida por inyeccién una capota trasera fundida para un automovil.
El molde, con el que se fabrica este objeto, tiene por ejemplo cinco puntos de ataque P1 a P5 indicados. Durante el
proceso de fundicion con el dispositivo de acuerdo con la invencion, en primer lugar se abre la tobera en P1, desde
donde se dilata el frente de flujo de la colada aproximadamente de forma circular y alcanza aproximadamente al
mismo tiempo todos los cuatro puntos de inyeccién P2 a P5, que entonces se abren. Gracias a la entrada suave del
flujo de la colada a través de los puntos de inyeccidon P2 a P5 se evitan marcas nocivas no deseadas del frente de
flujo, como se indican en ‘a’ con linea de trazos en la figura 5.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo para la realizacién de un procedimiento para la fundicién por inyeccién de articulos fundidos por
inyeccion, en cuyo dispositivo se puede inyectar la colada en uno o varios puntos de ataque, respectivamente, a
través de una tobera de cierre de agujas (D1-D3) controlada con valvula de aguja en la cavidad (3) de un util de
moldeo y en cuyo dispositivo estan previstos medios para controlar la velocidad de apertura de una o varias toberas
de cierre de agujas y, por lo tanto, la presién de inyeccion en el o en los puntos de ataque a través del o de los
accionamientos de cilindro y pistén respectivos para la o las toberas de cierre de agujas (D2, D3), de tal manera que
en al menos uno de los accionamientos de cilindro y pistén (10), durante la apertura de la tobera, se estrangula el
flujo de salida de medio de presion fuera del accionamiento de cilindro y presion (10), caracterizado porque cuando
se utiliza un medio de presién en forma de gas en al menos uno de los accionamientos de cilindro y pistén (10), el
vastago de piston (16) de este accionamiento de cilindro y piston (10) esta acoplado adicionalmente me canicamente
con un dispositivo de cilindro y piston (30) con camaras cilindricas (32, 33), en el que las dos camaras cilindricas
(32, 33) estan llenas con un medio de presion liquido y estan conectadas entre si a través de un conducto de
cortocircuito (31), en el que en el conducto de cortocircuito (31) se encuentra un dispositivo de estrangulamiento (21)
con un miembro unidireccional (22) conectado en paralelo, cuya direccion de paso esté dirigida de tal manera que es
permeable cuando la tobera esta cerrada.

2.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el dispositivo de estrangulamiento (21)
es regulable.

3.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque el dispositivo de
estrangulamiento (21) con el miembro unidireccional (22) se forma por una valvula de estrangulamiento de retencion
conocida.

4.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque el dispositivo de
estrangulamiento (21) se forma por una valvula de regulacion de la corriente proporcional (40) conocida.

5.- Utilizacion del dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores para la realizacion de un
procedimiento pata la fundicion por inyeccion en cascada de articulos fundidos por inyeccion, en el que la colada es
inyectada en mas de un punto de ataque, respectivamente, a través de una tobera de cierre de agujas (D1-D3)
controlada por valvula de agujas en la cavidad (3) del Gtil de moldeo y la apertura de las toberas de cierre de agujas
se realiza, al menos en parte, en tiempos diferentes.
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