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DESCRIPCION

Placa de distribucién caliente modular, para el moldeo por inyeccion de material plastico, adaptable a moldes de
diferentes formas y configuraciones, y método correspondiente.

Campo Técnico

La presente invencion se refiere en general al campo del moldeo por inyeccion de material plastico, y mas en
concreto se refiere a una placa de distribucion caliente, fabricada de elementos modulares, para la distribucion y la
inyeccion del material plastico fundido, que es apropiada para ser adaptada a moldes que tienen diferentes formas y
configuraciones, y tipicamente una disposicion diferente, entre un molde y otro, de los puntos de inyeccién del
material plastico fundido.

La presente invencién también se refiere a un correspondiente sistema modular para la distribucion y la inyeccion del
material plastico fundido en el interior de un molde, a un correspondiente método para adaptar una placa de
distribucién caliente modular, para el moldeo por inyeccion de material plastico, a un molde que exhibe una
determinada configuracion de los respectivos puntos de inyeccién, y a un molde que integra la placa de distribucion
caliente modular de la invencion.

Técnica Anterior

Las placas de distribucion calientes para el moldeo de material plastico, también llamadas “placas calientes”, o
“colector caliente”, o simplemente “colector”, o, en un contexto mas amplio, llamadas también “sistema de canal
caliente”, tienen en general la funcién, en una maquina o sistema para el moldeo por inyeccion de material plastico,
de recibir el material plastico procedente de un elemento de alimentacion, en un estado fundido y a presién, y de
distribuirlo a continuacion, a través de una red de canales calientes conformados en el interior de la placa de
distribucién caliente, hasta una o mas toberas de inyeccion, normalmente alojadas en la misma placa de distribucion
caliente y proporcionadas a su vez para inyectar directamente el material plastico en el interior de las cavidades de
un molde.

Estas placas de distribucién suelen estar incorporadas en el interior del molde, y suelen estar situadas tipicamente a
lo largo de un lado de este dltimo, para que constituyan, una vez montadas, una parte integral de la estructura del
molde.

Por supuesto los moldes exhiben diferentes formas y dimensiones, dependiendo de la pieza especifica que tiene
que ser moldeada con cada uno de ellos, por lo cual dichos moldes muestran normalmente diferentes
configuraciones, tanto en nimero como en disposicidn, entre un molde dado y otro, de las zonas o puntos de
inyeccion en los cuales el material plastico, distribuido por la placa de distribucion caliente, es inyectado en el interior
del molde.

Mas en detalle, el nimero y la disposicion de los puntos de inyeccion en un molde se establecen, durante el disefio
del molde, para permitir que el material plastico fundido, distribuido por la placa de distribucion caliente, fluya de una
manera 6ptima y uniforme al interior de las diferentes cavidades del molde, para que las rellene completamente y
para moldear de este modo correctamente la forma y todas las partes de la pieza.

Por consiguiente, también las placas de distribucion calientes exhiben una forma y una configuracion, en particular
en cuanto a la disposicion de la red de los canales calientes internos y de las zonas en las cuales estan alojadas las
toberas de inyeccion, que dependen estrechamente del molde en el cual se tiene que integrar la placa caliente, es
decir, de la forma de la pieza a ser moldeada.

En otras palabras, en las placas de distribucion conocidas, la configuracion de la red de canales calientes y la
disposicién de las zonas de las toberas de inyeccién, que a su vez corresponden a la disposicién de los puntos de
inyeccion del material plastico fundido en el interior del molde, dependen directamente de la forma y de la
configuracion del molde, del cual estas placas de distribucién calientes son una parte integral.

Se deduce también que, en la técnica actual, las placas de distribucion calientes se suelen disefiar y fabricar en
funcion de la forma y configuracion del respectivo molde en el cual se quiere que sean montadas e integradas para
distribuir el material plastico fundido, por lo cual cada placa de distribucion caliente se fabrica exactamente de
acuerdo con la forma del molde, es decir, de la respectiva pieza a ser moldeada, en el cual se integra a continuacion
la placa de distribucion caliente.

Obviamente, esto implica costes industriales relevantes y no despreciables en el disefio y fabricaciéon de las placas
de distribucion calientes, dado que cada nueva placa de distribucion caliente a fabricar suele ser Unica y diferente de
cualquier otra fabricada anteriormente, por lo cual requiere un disefio y una fabricacion especificos,
correspondientes a la configuracion especifica de los canales calientes y a la disposicion especifica de las areas en
las cuales estan alojadas las toberas de inyeccion.
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Ademas, dicha placa de distribucién caliente, dado que es Unica y que ha sido disefiada para un molde o pieza
determinado a moldear, normalmente no es apropiada para ser usada posteriormente en otro molde que exhiba una
forma diferente, concretamente una disposicion diferente de los puntos de inyeccion.

Por lo tanto resulta evidente que, en la técnica actual del moldeo por inyeccion de materiales plasticos, cualquier
innovacioén dirigida a superar los inconvenientes anteriormente mencionados, es decir, a reducir los costes de
preparacion de los moldes que se usan para el moldeo de piezas de formas diferentes y para equiparlos con las
respectivas placas de distribucién calientes, siempre se acepta con gran interés y favor.

En particular se percibe una necesidad de innovaciones de este tipo en el campo del moldeo de tipos de piezas
especificos, como por ejemplo los parachoques para automaviles y vehiculos de motor.

De hecho, los moldes usados en el moldeo de parachoques, pese a ser aparentemente muy similares, exhiben un
namero y una disposicion de los respectivos puntos de inyeccién que varian enormemente de un molde al otro, en
funcion de la forma y las dimensiones del modelo de parachoques a moldear, por lo cual estos moldes requieren,
con los consiguientes costes relevantes y adicionales, una placa de distribucion caliente especifica para cada molde,
es decir, para cada modelo de parachoques.

Se perciben necesidades similares en el campo del moldeo de piezas prototipo, donde a menudo es necesario hacer
ensayos de moldeo sobre numerosos moldes de configuraciones diferentes, para definir la forma 6ptima final de una
pieza.

También se menciona, en la técnica anterior, el documento de Patente JP 2006 007658 A, el cual describe una
maquina de moldeo por inyeccién que comprende una parte de suministro principal que esta asociada a una tobera
de suministro principal, comunicando una pluralidad de toberas secundarias de inyeccion con la cavidad de un
molde, y una pluralidad de partes de brazo de suministro articulado provistas cada una de una correspondiente
tobera secundaria de inyeccion, donde cada parte de brazo de suministro articulado tiene un camino de suministro
interno para hacer que la tobera de suministro principal se comunique con la correspondiente tobera secundaria de
inyeccion y se pueda deformar para adaptar la misma parte de brazo de suministro a la posicion de la tobera
secundaria en el molde.

Explicacion de la Invencién

Por lo tanto un primer objetivo de la presente invencién es proporcionar una placa de distribucién caliente, para el
moldeo por inyeccion de material plastico, que sea capaz de satisfacer las necesidades y de evitar los
inconvenientes antes mencionados y, en particular, que sea tal que evite la necesidad de tener que disefiar y
fabricar una placa de distribucién caliente especifica para cada molde que sea diferente de otra, es decir, que exhiba
una configuracion diferente de los puntos de inyeccién, para obtener una considerable reduccion de los costes en la
preparacion y manipulacién de los moldes que se usan en el moldeo por inyeccion de material plastico.

Un segundo objetivo, conectado con el primero, de la presente invencion es también satisfacer las necesidades
especificas de optimizacién y reduccion de los costes en la preparacion y construccion de moldes para el moldeo por
inyeccion de determinadas categorias de piezas, por ejemplo, como se mencioné anteriormente, los parachoques
para vehiculos automoviles y piezas similares.

Estos objetivos se pueden considerar completamente alcanzados por la placa de distribucion caliente modular que
tiene las caracteristicas definidas por la primera reivindicacion 1 independiente y por un método de acuerdo con la
reivindicacion 9.

Las reivindicaciones dependientes también definen realizaciones particulares de la placa de distribucién caliente
modular de la invencion.

Breve Descripcién de los Dibujos

Estos y otros objetivos, caracteristicas y ventajas de la presente invencion se pondran de manifiesto claramente a
partir de la siguiente descripcidon de una realizacién preferente del mismo, proporcionada Unicamente a modo de
ejemplo no limitativo haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

La Figura 1 es una vista en planta de una placa de distribucion caliente modular, de acuerdo con la
presente invencioén, en una primera configuracion de adaptacion a un primer molde;

La Figura 2 es una vista lateral, con algunas partes seccionadas, de la placa de distribucion caliente
modular de la Figura 1;

La Figura 3 es una vista parcial seccionada segun la linea llI-1ll de la Figura 1;

La Figura 4 es una vista en planta de la placa de distribucién caliente modular de la Figura 1, en una
segunda configuracion de adaptacién a un segundo molde;
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La Figura 5 es una vista en perspectiva parcial de un médulo principal de la placa de distribucion caliente de
la Figura 1;

La Figura 6 es una vista seccionada, segun el plano definido por la linea VI-VI de la Figura 5;

La Figura 7 es una vista en perspectiva de un modulo intermedio, o médulo satélite, de la placa de
distribucion caliente de la Figura 1;

La Figura 8 es una vista en perspectiva de un moédulo de inyeccion de la placa de distribucion caliente de la
Figura 1;

La Figura 9 es una vista seccionada, a una escala ampliada, de una zona de acoplamiento de giro entre el
médulo principal de la Figura 5 y el médulo satélite de la Figura 7; y

La Figura 10 es una vista en planta de la zona de acoplamiento giratorio de la Figura 9.

Mejor Modo de Implementar la Invenciéon

Haciendo referencia a las Figuras 1 y 2, en ellas se indica de forma global con el numero 10 una placa de
distribucién caliente, apropiada para su uso en el campo del moldeo por inyecciéon de material plastico para distribuir
el material plastico fundido e inyectarlo en el interior de un molde, y que tiene las caracteristicas de la presente
invencion para ser adaptable a moldes de diferentes formas y configuraciones.

En detalle, en las Figuras 1 y 2 la placa 10 de distribucién caliente de la invencién se representa en una primera
configuracion adaptada o configuracion de adaptacion, indicada con C1, en la cual la placa 10 de distribucién
caliente esta montada e integrada en el interior de un primer molde, indicado de manera general con el numero 15y
representada de una manera esquematica con linea de puntos y rayas, para distribuir e inyectar un material plastico
MP en el estado fundido en el interior de las cavidades del molde 15.

Esta configuracion C1 de adaptacion corresponde a su vez, como se explica mejor mas adelante, a una disposicion
o configuracion determinada de los puntos 15a de inyeccion, del primer molde 15, a través de los cuales se inyecta
el material plastico MP, distribuido por la placa 10 de distribucién caliente, en el interior de las cavidades del molde
15, estando definida esta determinada disposicién o configuracion de los puntos 15a de inyeccion en un lado o
superficie 15b externa, substancialmente plana, del cuerpo del mismo molde 15.

De acuerdo con una caracteristica esencial de la invencién, la placa 10 de distribucidon caliente exhibe una
configuracion modular, es decir, definida por una pluralidad de modulos, que comprende:

- un modulo 11 principal constituido por un cuerpo 11a principal, que tiene una forma generalmente alargada que
se extiende a lo largo de una direccion longitudinal, el cual esta provisto internamente de un canal 11b caliente
principal, para el flujo del material plastico MP fundido;

- una pluralidad de mddulos 13 de inyeccion, situados en las zonas de los puntos 15a de inyeccién del molde 15
y provisto cada uno de una tobera 13a de inyeccion apropiada para recibir el material plastico MP fundido y
para inyectarlo en el interior del molde 15; y

- una pluralidad de mddulos intermedios, también llamados médulos 12 satélite y que tienen también una forma
alargada, que estan interpuestos entre el médulo 11 principal y los médulos 13 de inyeccion y que esta cada
uno provisto internamente de un canal 12a caliente intermedio para el flujo del material plastico MP fundido,

donde cada uno de los modulos 12 satélite estd acoplado con el giro permitido, en un respectivo primer extremo 12b
y alrededor de un primer eje Y perpendicular al lado o superficie 15b externa, substancialmente plana, del molde 15,
al modulo 11 principal, y, en un respectivo segundo extremo 12c y alrededor de un segundo eje Y’, también
perpendicular al lado o superficie 15b plana externa del molde 15, a un correspondiente médulo 13 de inyeccion.

En detalle, el médulo 11 principal incluye una abertura central, indicada con 11c, a través de la cual la placa 10 de
distribucién caliente recibe, procedente de un sistema de alimentacién proporcionado en la maquina de moldeo en la
cual esta instalado el molde 15, el material plastico MP fundido, para distribuirlo e inyectarlo en el interior del molde
15.

El médulo 11 principal define a lo largo de su extension longitudinal, es decir, en el sentido de su longitud, una
pluralidad de areas o zonas de acoplamiento, indicadas con 11d, donde el médulo 11 principal esta acoplado, en la
configuracion C1, al primer extremo 12b de un médulo 12 satélite.

El acoplamiento de estas areas 11d de acoplamiento con los primeros extremos 12b de los médulos 11 satélite es,
como ya se ha dicho, de tipo giratorio, alrededor del eje Y, para permitir movimientos angulares relativos del médulo
11 principal y de cada médulo 12 satélite, durante el paso de montaje y adaptacion de la placa 10 de distribucion
caliente al molde 15, como se describe mejor a continuacion.
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Ademas, el cuerpo 11a principal define una pluralidad de asientos 11e cilindricos, que corresponden a las zonas 11d
de acoplamiento y que estan conformados a través del espesor del cuerpo 11a principal, y que se extiende cada uno
a lo largo del respectivo eje Y, a su vez perpendicular al eje X longitudinal del canal 11b caliente principal, el cual se
extiende a lo largo de la longitud del cuerpo 11a principal.

Estos asientos 11le cilindricos estan situados a una distancia o paso, substancialmente constante, uno del otro, a lo
largo de la extension longitudinal del médulo 11 principal, y cada uno de ellos exhibe un didmetro mayor que el del
canal 11b caliente principal, por lo cual los asientos 11e cilindricos son de tal forma que intersectan y por lo tanto
dividen el canal 11b principal en una pluralidad de secciones 11b’ (Figura 6), definida cada una de ellas entre un
asiento 1ley el situado contiguo a lo largo del cuerpo 11a principal.

Para mayor claridad, las Figuras 5 y 6 representan el cuerpo 11a principal, solo, es decir, sin las otras porciones del
moédulo 11 principal, para mostrar los respectivos asientos 11e y el canal 11b caliente principal, que es intersectado
por ellos.

En correspondencia con cada una de las zonas 11d de acoplamiento, el respectivo asiento 1le cilindrico,
representado en las Figuras 1 y 2 y mas en detalle en la Figura 9, alberga coaxialmente un correspondiente cuerpo
14 de acoplamiento, de forma cilindrica, apropiado a su vez para acoplarse con el giro permitido, alrededor del eje Y,
con el primer extremo 12b del correspondiente moédulo 12 satélite.

Cada uno de estos cuerpos 14 de acoplamiento es atravesado en un sentido transversal por un agujero 14a
pasante, que tiene un didmetro igual al del canal 11b principal.

Por lo tanto, cuando el cuerpo 14 de acoplamiento esta alojado en el respectivo asiento 11e, como se muestra en las
Figuras 1, 2 y 9, el agujero 14a pasante conecta y pone en comunicacion las dos secciones 11b’ contiguas del canal
11b principal, separadas por el asiento 11e.

El cuerpo 14 de acoplamiento se proporciona para ser alojado en el interior del respectivo asiento 11e, por ejemplo,
de una manera forzada, para que quede integrado en la estructura del cuerpo 1la principal y por lo tanto para
garantizar una perfecta continuidad y sellado del canal 11b principal, el cual se extiende a lo largo de la extension
longitudinal del médulo 11 principal, frente a cualquier fuga del material plastico MP fundido que fluye a través de
este canal 11b principal.

Ademas, cada uno de estos cuerpos 14 de acoplamiento incluye, a lo largo de su eje Y, un agujero 14b interior, que
tiene la funcién de poner en comunicacién, cuando el cuerpo 14 de acoplamiento estd montado en el asiento 11e, el
agujero 14a, y por lo tanto el canal 11b principal del médulo 11 principal, con el canal 12a caliente intermedio que se
extiende internamente a lo largo del moédulo 12 satélite, a su vez acoplado con el giro permitido al cuerpo 14 de
acoplamiento.

Ademas, como se muestra en la Figura 9, un saliente 14c cilindrico y un correspondiente asiento cilindrico,
conformados respectivamente en el cuerpo 14 de acoplamiento y en el extremo 12b del mddulo 12 satélite, estan
acoplados entre si y disefiados para que interaccionen el uno con el otro para permitir un centrado correcto del
extremo 12b con respecto al cuerpo 14 de acoplamiento, y para permitir giros relativos entre el médulo 12 satélite y
el moédulo 11 principal.

Resumiendo, el cuerpo 14 de acoplamiento, montado en el respectivo asiento 11e, y el extremo 12b del modulo 12
satélite, acoplado a este cuerpo 14 de acoplamiento, forman un conjunto pivotante, alrededor del eje Y, que define el
acoplamiento giratorio entre el modulo 11 principal y el médulo 12 satélite, para permitir movimientos relativos
angulares entre estos dos médulos, durante el paso de adaptacion, descrito mas adelante, de la placa 10 de
distribucioén caliente al molde 15.

Ademas, cuerpos 21 de cierre estan alojados en aquellos asientos 11e, conformados en el cuerpo 11a principal del
moédulo 11 principal, que, en la configuracion C1 de la placa 10 de distribucién caliente, no corresponden a las areas
11d de acoplamiento, y por lo tanto no se han usado para alojar en ellos a un respectivo cuerpo 14 de acoplamiento.

En el detalle, cada uno de estos cuerpos 21 de cierre incluye, de forma similar a los cuerpos 14 de acoplamiento, un
agujero 21a transversal pasante, que tiene un diametro igual al del canal 11b principal.

Por lo tanto, también el cuerpo 21 de cierre, cuando esté alojado en un respectivo asiento 11e, es tal que conecta, a
través del agujero 21a transversal, las dos secciones 11b’ contiguas, del canal 11b principal, que estan separadas
por el asiento 11e, y por lo tanto garantiza la continuidad del canal 11b a lo largo de la extensién longitudinal del
maédulo 11 principal.

Sin embargo, a diferencia del cuerpo 14 de acoplamiento, el cuerpo 21 de cierre no incluye ningun agujero axial que
intersecte el agujero 21a transversal, por lo cual el cuerpo 21 de cierre, una vez montado en el asiento 1le, tiene
sélo la funcién de cerrarlo por completo, para impedir cualquier fuga, hacia el exterior, del material plastico MP que
fluye a lo largo del canal 11a caliente del médulo 11 principal.
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Como ya se ha anticipado, cada médulo 12 satélite de la placa 10 de distribucion caliente define internamente un
respectivo canal 12a caliente intermedio, el cual se extiende a lo largo del médulo 12 satélite.

Este canal 12a caliente intermedio, en un lado, es decir, en la zona del primer extremo 12b del moédulo 12 satélite,
est4d en comunicacién, como antes se ha dicho, a través del agujero 14b axial conformado en el cuerpo 14 de
acoplamiento alojado en el asiento 11e, con el canal 11a principal del médulo 11 principal, y, en el lado contrario, es
decir, en el area del segundo extremo 12c del mddulo 12 satélite, estd en comunicacion con el interior de un
correspondiente modulo 13 de inyeccion.

De esta manera, cada médulo 12 satélite es apropiado para conectar y poner en comunicacion, a través del
respectivo canal 12a intermedio, el canal 1la caliente principal con el interior del correspondiente médulo 13 de
inyeccion, para permitir que el material plastico MP fluya desde el médulo 11 principal hasta la tobera 13a de
inyeccion del modulo 13 de inyeccion, para ser inyectado en el interior del molde 15.

Ademas, como ya se ha dicho, para permitir la adaptacion de la placa 10 de distribucion caliente al molde 15, cada
mddulo 12 satélite, ademas de estar acoplado con el giro permitido, en correspondencia con el respectivo primer
extremo 12b, en el rea 11d de acoplamiento y alrededor del eje Y, al médulo 11 principal, esté acoplado con el giro
permitido de una manera similar, en correspondencia con el respectivo segundo extremo 12c, opuesto al primer
extremo 12b, y alrededor del eje Y’, al correspondiente modulo 13 de inyeccion.

En detalle, cada médulo 13 de inyeccion incluye, ademas de la tobera 13a de inyeccion, también un cuerpo 13b
superior, el cual constituye un soporte para la tobera 13a de inyeccién, y el cual, como se muestra en la Figura 3,
esta provisto internamente de un canal 13c, apropiado a su vez para poner en comunicacion el canal 12a caliente,
definido en el interior del médulo 12 satélite acoplado al médulo 13 de inyeccién, con un canal 13d de flujo, el cual
est& conformado a lo largo del eje de la tobera 13a de inyeccioén y tiene la funcién de transportar el material plastico
MP fundido, recibido procedente del médulo 13 de inyeccion, para inyectarlo directamente en el interior del molde
15.

Los cuerpos 13b superiores de los diferentes modulos 13 de inyeccién estan situados en contacto con el lado 15b
externo, substancialmente plano, del molde 15, mientras que las respectivas toberas 13a de inyeccion estan
insertadas en asientos 15c correspondientes conformados en el interior del cuerpo del molde 15, en las areas de los
puntos 15a de inyeccion.

Ademas, se proporcionan medios de fijacién primeros y segundos, indicados de manera general con los nimeros 22
y 24, para fijar de manera firme vy rigida el primer extremo 12b de cada mddulo 12 satélite al médulo 11 principal, y
respectivamente el segundo extremo 12c¢ del mismo médulo 12 satélite al correspondiente médulo 13 de inyeccion,
una vez que se ha adaptado la placa 10 de distribucién caliente a la configuracion particular y especifica del molde
15, como se describe mejor mas adelante en este documento.

Por ejemplo, como se representa en la Figura 10, los primeros medios 22 de fijacién estan constituidos por una
pluralidad de tornillos 22a que son apropiados para apretar el extremo 12b de cada mdédulo 12 satélite sobre el
cuerpo 1lla del mdédulo 11 principal, donde estos tornillos 22a se alojan en ranuras 23 circulares, que estan
conformadas, en este extremo 12b, alrededor del eje Y definido por cada area 11d de acoplamiento giratorio.

Por lo tanto estas ranuras 23 permiten un giro mutuo entre cada médulo 2 satélite y el modulo 11 principal, durante
el paso de adaptacion de la placa 10 de distribucién caliente al molde 15, antes de atornillar y apretar definitivamente
los tornillos 22a sobre el cuerpo 11a principal.

De forma similar a los primeros medios 22 de fijacion, los segundos medios 24 de fijacion pueden estar constituidos
por una pluralidad de tornillos, que sean apropiados para apretar el extremo 12c de cada médulo 12 satélite sobre el
cuerpo 11b del médulo 13 de inyeccidn, donde estos tornillos se alojan en ranuras conformadas en dicho extremo
12c, para permitir giros angulares relativos entre el modulo 13 satélite y el médulo 13 de inyeccion.

El nimero y las dimensiones de los diferentes médulos 11, 12 y 13, los cuales constituyen la placa 10 de distribucion
caliente, se seleccionan, al menos como regla general, en funcién de las dimensiones y de la forma especifica del
molde 15, en el cual la misma placa 10 de distribucion caliente se integra en la configuracion C1 representada en las
Figuras 1y 2.

Para este fin, los modulos 12 satélite pueden ser seleccionados ventajosamente de un grupo constituido por
moédulos satélite similares, que tienen longitudes que corresponden a valores unificados y discretos, a su vez
apropiados para cubrir una pluralidad de diferentes formas y configuraciones del molde, concretamente en cuanto al
namero y la disposicion reciproca de los respectivos puntos de inyeccién, en el cual se quiere integrar la placa 10 de
distribucién caliente.

Durante el uso, las diferentes partes de la placa 10 de distribucién caliente se preparan inicialmente para ser
montadas e integradas en un primer molde 15, como el representado en las Figuras 1y 2, el cual exhibe, en el lado
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15b, una distribucién o configuracién C1 especifica y determinada de los puntos 15a de inyeccion, que a su vez
corresponden a la forma y dimensiones especificas de la pieza a ser moldeada con este primer molde 15.

A continuacion se ensamblan las partes de la placa 10 de distribucion caliente sobre el molde 15 y se adaptan a él,
de tal manera que se permita la alimentacion del material plastico MP fundido a todos los puntos 15a de inyeccion
gue definen esta configuracion C1 determinada del molde 15.

En concreto, durante un primer paso de preparacion, los diferentes médulos 11, 12 y 13, los cuales constituyen la
placa 10 de distribucion caliente, se seleccionan convenientemente, en cuanto a su configuracion, nimero y
dimensiones, y en particular en cuanto a su longitud, para permitir que alcancen, a través de los respectivos canales
calientes de flujo conformados en el interior de ellos, todos los puntos 15a de inyeccion definidos por el molde 15,
una vez que la placa 10 de distribucion caliente se adapte a dicho molde y se integre en él.

En este paso de preparacion, los cuerpos 14 de acoplamiento se alojan convenientemente en aquellos asientos 11e,
del médulo 11 principal, que corresponden a las areas 11d de acoplamiento, definidas a lo largo de la extension del
mismo mddulo 11 principal, que se proporcionan para acoplarse con el giro permitido con los médulos 12 satélite,
seleccionados.

Ademas, los cuerpos 21 de cierre se alojan convenientemente en aquellos asientos 11e, del médulo 11 principal,
gue no estan situados en las areas 11d de acoplamiento, y que por lo tanto tienen que estar cerrados para impedir
cualquier fuga hacia el exterior del material plastico MP que fluye a lo largo del canal 11b caliente conformado en el
interior del médulo 11 principal.

De esta manera, el médulo 11 principal se ensambla completamente y se prepara para el acoplamiento con el giro
permitido con los mddulos 12 satélite, seleccionados, con lo cual el médulo 11 principal esta listo para ser montado
en el molde 15.

A continuacién cada uno de los diferentes médulos se conecta a otro y se montan en el lado 15b del molde 15, para
ensamblar la placa 10 de distribucion caliente e integrarla en el mismo molde 15.

En detalle, el médulo 11 principal se monta en el lado 15b del molde 15 preferiblemente mediante la interposicion de
espaciadores 26, que se acoplan simplemente en contacto con el lado 15b para que sean apropiados para deslizar a
lo largo del mismo, con lo cual el médulo 11 principal, cuando se ve sometido a variaciones relevantes de
temperatura durante su uso, es libre de expandirse térmicamente en un sentido longitudinal con respecto al molde
15.

Ademas, los médulos 13 de inyeccién se montan en el molde 15 en las zonas de los respectivos puntos 15a de
inyeccion, que corresponden, como se ha dicho, a la forma y dimensiones de la pieza especifica que se tiene que
moldear con el molde 15.

Ademas, en este paso de ensamblaje, los primeros extremos 12b de los diferentes médulos 12 satélite, que se han
seleccionado, se acoplan con el giro permitido alrededor de los respectivos ejes Y con los correspondientes cuerpos
14 de acoplamiento situados en las respectivas zonas 11d de acoplamiento, definidas a lo largo del médulo 11
principal, y los segundos extremos 12b de los mismos modulos 12 satélite, seleccionados, se acoplan con el giro
permitido alrededor de los ejes Y’ respectivos con los cuerpos 13b superiores de los correspondientes médulos 13
de inyeccion.

Por lo tanto, los acoplamientos giratorios entre el primer extremo 12b de cada mddulo 12 satélite y el médulo 11
principal, por un lado, y entre el segundo extremo 12c del mismo médulo 12 satélite y el correspondiente médulo 13
de inyeccion, por otro lado, permiten variar de forma adecuada las posiciones angulares relativas entre dichos
moédulos 11, 12 y 13, como se sefiala de forma genérica mediante flechas f1 en la Figura 1, para adaptar sus
disposiciones angulares relativas y por lo tanto la de la placa 10 de distribucién caliente a la configuracion especifica
y determinada del molde 15, como definen en particular la disposicion y el numero de los respectivos puntos 15a de
inyeccion.

De esta forma la placa 10 de distribucion caliente se adapta al molde 10, para asumir la configuraciéon C1
representada en la Figura 1, y por lo tanto para permitir que el material plastico MP fundido, en la fase efectiva de
moldeo, alcance y alimente, fluyendo a lo largo de los canales calientes conformados en el interior de los diferentes
madulos de los cuales esta hecha la placa 10 de distribucién caliente, todos los puntos 15a de inyeccién del molde
15.

Por ultimo, la placa 10 de distribucién caliente, una vez que se ha adaptado en el lado 15b, se fija de forma rigida y
estable a la estructura del molde 15, atornillando los tornillos de los medios de fijacion 22 y 24 y bloqueando de ese
modo los dos extremos 12b y 12c de cada modulo 12 satélite respectivamente al médulo 1 principal y al
correspondiente médulo 13 de inyeccién.

En este punto, la placa 10 de distribucion caliente esta lista para ser usada, por lo cual el material plastico MP
fundido puede fluir desde el modulo 11 principal y alimentar, a través de los diferentes canales conformados en el
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interior de los médulos 12 satélite, a los diferentes médulos 13 de inyeccion para ser inyectado en el interior del
molde 15, en la zona de los respectivos puntos 15a de inyeccion.

Ademas de en el primer molde 15, la placa 10 de distribucion caliente se puede usar en un segundo molde 15’y se
puede adaptar a dicho molde, que se representa de forma esquemaética en la Figura 4, el cual se proporciona para el
moldeo de piezas de formas diferentes a las moldeadas por el primer molde 15, y el cual exhibe una configuracion
correcta y especifica, de los respectivos puntos 15a' de inyeccion, que es diferente, en cuanto a disposicion y/o
ndmero, a la configuraciéon de los puntos 15a de inyeccién del primer molde 15, estando situados estos puntos 15a'
de inyeccion, como los puntos 15a de inyeccién del primer molde 15, en un lado o superficie 15b’, substancialmente
plano, del segundo molde 15'.

En este caso, de manera similar a lo hecho para el primer molde 15, el médulo 11 principal de la placa 10 de
distribucién caliente se prepara seleccionando, a lo largo de su extension longitudinal, zonas de acoplamiento
apropiadas, indicadas con 11d’, proporcionadas para acoplarse con el giro permitido con los extremos de médulos
12 satélite correspondientes, de longitud conveniente, capaces de permitir que la placa 10 de distribucion caliente se
adapte al segundo molde 15'.

A continuacién los médulos 11, 12 y 13 de la placa 10 de distribucién caliente se conectan y se acoplan con el giro
permitido entre si y se ensamblan sobre el lado 15b’ del molde 15, en particular alojando los mdédulos 13 de
inyeccion en las zonas de los puntos 15a' de inyeccion, y variando la disposicion angular de los diferentes modulos,
uno con respecto al otro, como se representa con flechas f2, para adaptar la placa 10 de distribucién caliente a la
configuracion especifica y determinada del molde 15’, definida por los respectivos puntos 15a' de inyeccion.

De esta manera la placa 10 de distribucién caliente, una vez montada en el molde 15’, asume la configuraciéon C2,
representada en la Figura 4, correspondiente a la configuracion determinada de los puntos 15a' de inyeccion del
segundo molde 15’, en el respectivo lado 15b'.

Por dltimo, al igual que para el primer molde 15, los diferentes mddulos de la placa 10 de distribucién caliente
modular se fijan de manera rigida y estable uno con respecto al otro y a la estructura del segundo molde 15,
mediante los medios de fijacion 22 y 24.

Por lo tanto resulta evidente, de la descripcién anterior, que la presente invencion alcanza completamente los
objetivos para los cuales se penso, y proporciona una placa de distribucién caliente que es adecuada para ser
ventajosamente adaptada a moldes que exhiban diferentes formas y configuraciones, y en particular diferentes
disposiciones de los respectivos puntos de inyeccion, y la cual, una vez adaptada, es adecuada para ser fijada de
forma rigida sobre la estructura del molde, para que se convierta en una parte integral del mismo.

Para ampliar la capacidad de la placa de distribucion caliente de adaptarse al molde sobre el cual se monta, se
pueden interponer dos o0 mas modulos satélite, acoplados uno al otro con el giro permitido, entre el moédulo principal
y cualquiera de los mdédulos de inyeccion, estando cada uno de estos dos o mas modulos satélite provisto
internamente de un canal caliente intermedio respectivo, para el flujo del material plastico MP, apropiado para poner
en comunicacion el canal caliente conformado en el médulo principal con la tobera de inyeccién de cualquier médulo
de inyeccion de los citados.

Ademas, de acuerdo con una de las posibles combinaciones para conectar de manera reciproca los diferentes
madulos de la placa de distribucion caliente de la invencion, dos o mas mdédulos de inyeccion se pueden acoplar con
el giro permitido con un modulo satélite Unico y comun, apropiado a su vez para distribuir el material plastico fundido
a estos dos 0 mas médulos de inyeccion.
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REIVINDICACIONES

1. Placa (10) de distribucion caliente modular, para el moldeo por inyeccion de material plastico, adaptable a moldes
(15, 15’) de diferentes formas y configuraciones (C1, C2), que comprende:

- al menos un modulo (11) principal provisto internamente de un canal (11b) caliente principal para el flujo del
material plastico (MP) fundido;

- uno o mas modulos intermedios, o médulos (12) satélite, que tienen una forma substancialmente alargada y
cada uno de los cuales esta provisto internamente de un respectivo canal (12a) caliente intermedio para el
flujo del material plastico (MP) fundido; y

- uno 0 mas modulos (13) de inyeccion, provisto cada uno de una tobera (13a) de inyeccién apropiada para
recibir el material plastico (MP) fundido e inyectarlo en el interior de un molde (15, 15",

donde los citados uno 0 mas médulos (12) satélite son apropiados para ser interpuestos entre el citado médulo (11)
principal y los citados uno 0 mas maodulos (13) de inyeccion, interponiéndose al menos un médulo (12) satélite entre
el médulo (11) principal y cada médulo (13) de inyeccion, para conectar y poner en comunicacion, a través de los
respectivos canales (12a) calientes intermedios, el canal (11b) caliente principal, proporcionado en el médulo (11)
principal, con las toberas (13a) de inyeccion de dichos uno o mas médulos (13) de inyeccion, y para permitir de ese
modo que el material plastico (MP) fundido fluya desde el citado canal (11a) caliente principal a cada tobera (13a) de
inyeccion, para ser inyectado en el interior del molde (15, 15%;

donde cada mddulo (12) satélite es apropiado para acoplarse con el giro permitido, en los extremos (12b, 12c), a
dicho médulo (11) principal y a un correspondiente modulo (13) de inyeccibn o a otro modulo satélite,
respectivamente alrededor de un primer eje (Y) y de un segundo eje (Y’) substancialmente perpendicular a un lado o
superficie (15b, 15b’), substancialmente plano, de dicho molde (15, 15’), el cual exhibe una configuracion
determinada (C1, C2) de los puntos (15a, 15a") de inyeccion del molde (15, 15).

por lo cual, cuando dicha placa (10) de distribucion caliente se monta en dicho lado o superficie (15b, 15b"),
substancialmente plano, para ser integrada en el citado molde (15, 15"), dichos uno o0 mas modulos (12) satélite y los
correspondientes mddulos (13) de inyeccidon son apropiados para girar uno con respecto al otro y con respecto al
citado médulo (11) principal, alrededor de los citados ejes primero (Y) y segundo (Y’) substancialmente
perpendiculares a dicho lado o superficie (15b, 15b’) del molde (15, 15%), para adaptar (f1, f2) su disposicion angular
relativa a la citada configuracion (C1, C2) determinada de los puntos (15a, 15a’) de inyeccion del molde (15, 15'), en
dicho lado o superficie (15b, 15b’), y

donde se proporcionan medios (22, 24) de fijacion para fijar de manera estable los médulos (11, 12, 13) de la citada
placa (10) de distribucién caliente uno con respecto al otro y a la estructura de dicho molde (15, 15’), una vez que se
han adaptado angularmente (f1, f2) a la citada configuraciéon (C1, C2) determinada de los puntos (15a, 15a’) de
inyeccion del molde (15, 15'),

donde el citado mddulo (11) principal comprende un cuerpo (11a) principal, de forma generalmente alargada, dentro
del cual y a lo largo del cual se extiende dicho canal (11b) caliente principal, caracterizado porque

dicho cuerpo (11a) principal define, a lo largo de su extensién longitudinal, uno o mas asientos (11e), conformados
en el espesor de dicho cuerpo (11a) principal, los cuales intersectan al citado canal (11b) caliente principal,

donde dichos uno o mas asientos (11e) albergan a uno o mas cuerpos (14) de acoplamiento respectivos en las
zonas en que los primeros extremos (12b) de los médulos (12) satélite estan acoplados con el giro permitido al
citado modulo (11) principal, siendo apropiado cada uno de los citados uno o mas cuerpos (14) de acoplamiento
para poner en comunicacion el canal (11b) caliente principal del citado médulo (11) principal con el canal (12a)
intermedio del mddulo (12) satélite acoplado al médulo (11) principal, y

donde uno o mas asientos (11e) albergan a uno o mas cuerpos (21) de cierre respectivos en las zonas del médulo
(11) principal que no se usan para acoplar con el giro permitido los citados uno o mas moédulos (12) satélite a dicho
moddulo (11) principal, siendo apropiados dichos uno o méas cuerpos (21) de cierre para cerrar los respectivos
asientos (11e) en los cuales estan alojados, para impedir cualquier flujo de salida hacia el exterior del material
plastico (MP) fundido que fluye a lo largo del citado canal (11a) caliente principal.

2. Placa (10) de distribucion caliente modular de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual se proporciona un Unico
madulo (12) satélite para que sea interpuesto entre el citado médulo (11) principal y el correspondiente médulo (13)
de inyeccion, y para acoplarse con el giro permitido, en el respectivo primer extremo (12b) y alrededor del citado
primer eje (Y), con dicho moédulo (11) principal, y para acoplarse, en el respectivo segundo extremo (12c), opuesto al
primer extremo, y alrededor del citado segundo eje (Y’), con dicho médulo (13) de inyeccién correspondiente.
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3. Placa de distribucién caliente modular de acuerdo con la reivindicacién 1 6 2, en la cual los citados asientos (11e)
tienen forma cilindrica y exhiben un didmetro mayor que el del canal (11b) caliente principal conformado
internamente en dicho médulo (11) principal.

4. Placa (10) de distribucion caliente modular de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual cada uno de los citados
uno o mas modulos (12) satélite se selecciona de una pluralidad de médulos satélite que tienen diferentes longitudes
definidas por valores distintos, unificados, tales como para cubrir una pluralidad de moldes (15, 15’) que exhiban
diferentes disposiciones y configuraciones (C1, C2) de los respectivos puntos (15a, 15a') de inyeccion.

5. Placa de distribucion caliente modular de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la cual los
citados medios (22, 24) de fijacion comprenden uno o mas tornillos (22a) asociados con una 0 mas ranuras (23)
circulares respectivas que estan conformadas coaxialmente a dicho primer eje (Y) de giro, en la zona del
acoplamiento giratorio entre el mddulo (11) principal y el primer extremo (12b) de cada médulo (12) satélite, y
coaxialmente a dicho segundo eje (Y’) de giro, en la zona del acoplamiento giratorio entre el segundo extremo (12c)
del modulo (12) satélite y el médulo (13) de inyeccion,

donde dichas ranuras (23) son apropiadas para permitir un movimiento (f1, f2) angular relativo entre los diferentes
modulos (11, 12, 13), acoplados unos a otros con el giro permitido, mientras la citada placa (10) de distribucion
caliente se adapta a la citada configuracion (C1, C2) determinada de los puntos (15a, 15a') de inyeccion del molde
(15, 15),y

dichos tornillos (22a) son apropiados para ser apretados para fijar de manera estable los médulos (11, 12, 13)
acoplados entre si y a la estructura de dicho molde (15, 15’), una vez que la placa (10) de distribucién caliente se ha
adaptado a la citada configuracion (C1, C2) determinada de los puntos (15a, 15a'") de inyeccion.

6. Placa de distribucion caliente modular de acuerdo con la reivindicacion 1, en la cual se interponen dos o mas
madulos satélite entre dicho modulo principal y cualquiera de los mddulos de inyeccién para poner en comunicacion
el canal caliente, proporcionado dentro de dicho mddulo, con la tobera de salida de dicho cualquiera de los médulos
de inyeccion, y donde dichos dos o mas mddulos satélite se acoplan con el giro permitido en un extremo respectivo,
para que sean apropiados para girar uno con respecto al otro, mientras se adapta dicha placa de distribucion
caliente al molde.

7. Placa (10) de distribucién caliente modular de acuerdo con la reivindicacién 1, en la cual los diferentes médulos
(12) satélite, incluidos en dicha placa (10) de distribucién caliente, se seleccionan de un grupo constituido por una
pluralidad de modulos satélite de forma similar pero que tienen longitudes diferentes, correspondientes a valores
unificados, apropiados para cubrir una pluralidad de moldes (15, 15’) que exhiben diferentes configuraciones (C1,
C2) de los respectivos puntos (15a, 15a") de inyeccion.

8. Molde (15, 15’) para el moldeo por inyeccién de material plastico (MP), que integra una placa (10) de distribucion
caliente modular de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

9. Método para adaptar una placa de distribucién caliente modular, para el moldeo por inyeccién de material plastico
(MP), a un molde (15, 15’) que tenga una configuracion (C1, C2) determinada de los respectivos puntos (15a, 15a’)
de inyeccion, comprendiendo el método los siguientes pasos:

a) proporcionar al menos un modulo (11) principal, que defina en su interior un respectivo canal (11a) caliente
principal para el flujo del material plastico (MP) fundido, comprendiendo dicho médulo (11) un cuerpo (11a)
principal, de forma generalmente alargada, en cuyo interior y a lo largo del cual se extiende dicho canal (11b)
caliente principal, definiendo el citado cuerpo (11a) principal, a lo largo de su extension longitudinal, uno o mas
asientos (11e), conformados en el espesor de dicho cuerpo (11a) principal, los cuales intersectan a dicho canal
(11b) caliente principal;

b)  proporcionar uno o0 mas maédulos (13) de inyeccién, que tenga cada uno de ellos una tobera (13a) de inyeccion
apropiada para recibir el material plastico (MP) fundido y para inyectarlo en el interior de dicho molde (15, 15%);

c) proporcionar uno o0 mas modulos intermedios, 0 mddulos (12) satélite, que tengan una forma substancialmente
alargada y que defina en su interior cada uno de ellos un canal (12a) caliente intermedio respectivo para el flujo
del material plastico (MP) fundido, siendo apropiado cada modulo (12) satélite para acoplarse con el giro
permitido en los extremos (12b, 12c) a dicho médulo (11) principal y a un correspondiente médulo (13) de
inyeccion, respectivamente alrededor de un primer eje (Y) y de un segundo eje (Y’) substancialmente
perpendicular a un lado o superficie (15b, 15b’), substancialmente plano, de dicho molde (15, 15’), que exhibe
dicha configuracién (C1, C2) determinada de los puntos (15a, 15a') de inyeccion del molde (15, 15’),

d) montar dicho médulo (11) principal sobre dicho lado o superficie (15b, 15b’) del molde (15, 15%);

e) montar dicho uno o mas modulos (13) de inyeccion sobre dicho lado o superficie (15b, 15b") del molde (15, 15),
en las zonas de los citados puntos (15a, 15a") de inyeccion;
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f) interponer dichos uno 0 mas modulos (12) satélite entre dicho mdédulo (11) principal y dichos uno o mas
maédulos (13) de inyeccidn, interponiendo al menos un médulo satélite entre dicho médulo (11) principal y cada
maédulo (13) de inyeccion;

g) acoplar y conectar con el giro permitido los extremos (12a, 12b) de los citados uno 0 mas maédulos (12) satélite
con el médulo (11) principal y con los citados uno o mas modulos (13) de inyeccidn, para poner en
comunicacion, a través de los canales (12a) calientes intermedios proporcionados en los mddulos (12) satélite,
el canal (11a) caliente principal, proporcionado en el médulo (11) principal, con la tobera (13a) de inyeccion de
cada médulo (13) de inyeccion;

h)  hacer girar, durante el montaje sobre dicho lado o superficie (15b, 15b’) del molde (15, 15", los citados uno o
mas modulos (12) satélite y los modulos (13) de inyeccion, acoplados a ellos, uno con respecto al otro y con
respecto a dicho moédulo (11) principal, alrededor de dichos ejes primero (Y) y segundo (Y’), substancialmente
perpendiculares a dicho lado o superficie (15b, 15b’) del molde (15, 15’), para adaptar (f1, f2) su disposicion
angular relativa a la citada configuracién (C1, C2) determinada, sobre dicho lado o superficie (15b, 15b’), de los
puntos (15as, 15a") de inyeccién del molde (15, 15", y por ultimo

i) fijar de manera estable los médulos (12, 13) de dicha placa (10) de distribucion caliente modular, una vez
adaptada reciprocamente y angularmente, una con respecto a la otra y con respecto a la estructura de dicho
molde (15, 15",

donde el paso de acoplar y conectar los extremos de los citados uno o mas modulos (12) satélite comprende el paso
de alojar dentro de los citados uno o mas asientos (11e) del modulo (11) principal uno o mas cuerpos (14) de
acoplamiento respectivos en las zonas en que los primeros extremos (12b) de los mddulos (12) satélite estan
acoplados con el giro permitido con dicho médulo (11), siendo apropiado cada uno de dichos uno o méas cuerpos
(14) de acoplamiento para poner en comunicacion el canal (11b) caliente principal de dicho médulo (11) principal con
el canal (12a) intermedio del médulo (12) satélite acoplado al médulo (11) principal, y

donde uno o mas cuerpos (21) de cierre se alojan en los citados uno o mas asientos (11e) en las zonas del médulo
(11) principal que no se usan para acoplar con el giro permitido dichos uno o mas médulos (12) satélite a dicho
mddulo (11) principal, siendo apropiado dichos uno o més cuerpos (21) de cierre para cerrar los respectivos asientos
(11e) en los cuales estan alojados, para impedir cualquier flujo de salida hacia el exterior del material plastico (MP)
fundido que fluye a lo largo de dicho canal (11a) caliente principal.

10. Método de acuerdo con la reivindicacion 9, en la cual los diferentes modulos (12) satélite, disefiados para ser
interpuestos entre el citado médulo (11) principal y los citados mddulos (13) de inyeccién mientras se monta dicha
placa (10) de distribucion caliente modular en dicho lado o superficie (15b, 15b’) del molde (15, 15’), se seleccionan
de un grupo constituido por una pluralidad de médulos satélite de forma similar pero que tienen longitudes
diferentes, correspondientes a valores unificados, apropiados para cubrir una pluralidad de moldes (15, 15') que
exhiban diferentes configuraciones (C1, C2) de los respectivos puntos (15a, 15a') de inyeccién.
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