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DESCRIPCION
Dispositivo para producir un cabezal de tubo
La invencion se refiere a un dispositivo para producir un cabezal de tubo.
Técnica anterior:

El documento EP-A-1 033 318 divulga un método para producir un reborde de tubo, en el que se extrude un primer
componente de material en una primera cavidad, este componente de material se retira en un estado parcialmente
plastico sobre un soporte de esta primera cavidad y se descarga en una forma tal que, cuando el soporte y el primer
componente de material se introducen en una segunda cavidad, se forma un espacio libre con al menos una
superficie, que después de la extrusion de un segundo componente de material sirve como un tope mecanico del
primer componente de material con respecto al segundo componente de material. De este modo, se consigue una
conexion de acoplamiento positiva entre el primer y segundo componentes de material. El método reivindicado tiene
la ventaja de que el consumo de material de un tubo de dos capas se reduce y el tiempo de ciclo para la produccion
se acorta. La desventaja, por otro lado, es que se necesitan dos cavidades diferentes para la produccién del resalte
del tubo y el resalte del tubo debe transportarse desde una cavidad a la siguiente cavidad durante la produccion.

A partir del documento WO 00/23340 se conoce un cabezal de tubo que tiene una estructura de al menos tres
capas. En este caso, una capa de barrera esta encerrada por una capa interna y una capa externa, que incluye los
extremos del cabezal del tubo, donde las capas interna y externa se combinan para formar una capa. Esto significa
gue los extremos de la capa de barrera estan encerrados o encapsulados por las capas interna y externa. La
produccioén del cabezal de tubo se realiza por medio de inyeccion conjunta. En esto, un material de estructura A se
alimenta a una boquilla de inyeccidon durante un periodo de tiempo To. Después de alimentar el material de la
estructura durante un periodo de tiempo determinado, se inyecta conjuntamente una corriente de material de barrera
durante un corto periodo de tiempo. Después de detener la corriente del material de barrera, la inyeccién del
material de la estructura se continGia durante un cierto periodo de tiempo para estabilizar la cantidad inyectada del
material de la estructura. Aunque el método descrito se denomina método de inyeccion conjunta, de hecho, ambos
materiales se inyectan solo durante un periodo de tiempo muy corto. Una desventaja del método de acuerdo con el
documento WO 00/23340 es que el cabezal del tubo siempre tiene que ser rematado. El canal que se forma
inevitablemente debido a la abertura central de la boquilla de inyeccidn tiene que cortarse y los bordes de la boca
tienen que rematarse.

La solicitud de patente EP 1698561A1 se refiere a un dispositivo de resalte de tubo para tubos, en el que el
dispositivo de resalte de tubo comprende una pared circunferencialmente cerrada que forma un resalte de tubo y un
cuello de tubo, y en el que esta pared cerrada circunferencialmente esta limitada radialmente hacia dentro por una
superficie interna y radialmente hacia fuera mediante una superficie externa, en el que ademas la pared
circunferencialmente cerrada comprende diferentes materiales, en el que una capa de barrera que consiste en un
material de barrera o un primer material de estos diferentes materiales inyectados en la pared circunferencialmente
cerrada se proporciona en esta pared, en el que el material de barrera o el primer material es, en particular, etileno
alcohol vinilico (EVOH). La solicitud se refiere ademas a un método para producir un dispositivo de resalte de tubo
gue esta provisto de una capa de barrera y un método para producir un tubo.

La solicitud de patente US 2011/0233824 se refiere a un método para producir cuerpos rotacionalmente simétricos,
en los que el plastico fundido se inyecta no a través de un punto de inyeccién central, sino a través de una abertura
anular en la cavidad. Para implementar el método, se usa un dispositivo que consiste en un molde externo que tiene
un canal central. Una varilla de cierre es guiada de manera axialmente movible en el canal. La varilla de cierre tiene
en su extremo frontal un cabezal ensanchado, rotacionalmente amplio, cuya mayor circunferencia forma, en
cooperacioén con la pared interna del canal, una valvula. Existe un espacio anular entre la varilla de cierre y la pared
interna del canal, a través del cual se fuerza el plastico fundido durante la operacion del dispositivo. Para producir un
cuerpo rotacionalmente simétrico, la varilla de cierre se retrae desde el molde, de modo que se forma un canal de
salida anular entre el canal y la varilla de cierre. Para formar el espacio hueco del cuerpo, se proporciona un nucleo,
en cuyo lado frontal se forma un rebaje. El cabezal se acopla en este rebaje cuando la valvula esta abierta.

La solicitud de patente 2002/0028266A1 describe un conjunto de pasador de valvula para un aparato de moldeo por
inyeccion que comprende un pasador de valvula capaz de moverse hacia arriba y hacia abajo en una boquilla para
abrir y cerrar una puerta de anillo. Se crea un pasaje anular a través de la boquilla y estd no obstruido y sin
restriccion en todos los puntos hasta la puerta de anillo, permitiendo que la masa fundida fluya libremente a la puerta
y, dependiendo de la posicién del pasador de la valvula, en la cavidad del molde. El pasador de vélvula tiene un
cabezal con un didametro mayor que el arbol del pasador de la valvula para cerrar selectivamente la puerta. El
diametro del canal de la puerta de anillo es mayor que el didmetro del canal de fusion para permitir que se formen
piezas con grandes aberturas en el mismo.
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Objeto

Un objeto de la presente invencién es, por consiguiente, proporcionar un dispositivo de moldeo por inyeccién para
producir una parte frontal de un tubo y un cabezal de tubo, con o sin una capa de barrera, en el que ya no es
necesario un acabado del cabezal de tubo. Un objeto adicional es proporcionar un cabezal de tubo con una capa de
barrera, en el que las al menos dos capas estén firmemente unidas entre si. Otro objeto adicional es reducir el
tiempo de ciclo para producir el cabezal de tubo y aumentar la productividad.

Descripcion

Este y otros objetos se consiguen mediante el dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1 y el método de acuerdo
con la reivindicacion 14. Modificaciones ventajosas se definen en las reivindicaciones dependientes.

La invencién se refiere a un dispositivo de moldeo por inyecciéon de acuerdo con la reivindicacion 1 para producir al
menos un cabezal de tubo con un resalte y un cuello de tubo formados sobre el mismo con una abertura de
extrusion. El dispositivo incluye, por un lado, un molde, que encierra un espacio o cavidad hueca de molde
correspondiente al cabezal del tubo a producir y, por otro lado, incluye una boquilla para inyectar una masa fundida
de plastico obtenida de una unidad de inyeccion. La boquilla tiene un cuerpo de inyeccién, un manguito de valvula
opcional y una aguja de valvula, que estan alojados de una manera axialmente movil (en el eje longitudinal de la
aguja de valvula) en el cuerpo de boquilla. La aguja de véalvula y el manguito de valvula se pueden mover
independientemente entre si. La aguja de valvula esta rodeada por un primer espacio anular, que sirve como primer
canal de flujo para un primer componente de material. Se proporciona una abertura de boquilla en el extremo
delantero de la boquilla, que en una posicion retraida de la aguja de valvula se cierra mediante el cabezal de aguja
de valvula y en una posicién desplazada hacia adelante de la aguja de valvula se libera mediante el cabezal de
aguja de valvula.

Segun la invencién, se forma una abertura de salida anular en la posicion desplazada hacia delante de la aguja de
vélvula, que esta asociada a un espacio anular del molde que sirve de abertura de puerta y forma una conexién
fluida entre el al menos un canal de flujo y el espacio hueco del molde. La abertura de salida anular tiene la ventaja
de que la corriente fundida puede penetrar radialmente hacia fuera y directamente a través del espacio anular del
molde en el espacio hueco del molde. Esto significa que, a diferencia de la técnica anterior mencionada en la
introduccion, el material se inyecta en el molde no a través de una abertura de puerta central sustancialmente de
forma puntiaguda, sino a través de una separacion anular que esta ubicado directamente en la region del cuello del
tubo. Por lo tanto, se puede evitar un canal y, por lo tanto, un acabado del cabezal del tubo.

Debido a la abertura de salida anular y a la separacién anular prevista en el molde, cuando la aguja de valvula se
desplaza hacia delante, es decir, la valvula esta abierta, se establece una conexién de fluido entre el espacio hueco
del molde y el primer canal de flujo.

Ventajosamente, el molde tiene una insercion de molde con un contorno interno que define sustancialmente la forma
exterior del cabezal del tubo, y un niicleo con un contorno exterior que forma la forma interna del cabezal del tubo.
En el ajuste de produccion del molde, un espacio hueco del molde correspondiente al cabezal del tubo esta presente
entre la insercion del molde y el nicleo. Ventajosamente, el ndcleo es movil en el eje longitudinal del tubo.

De acuerdo con la invencién, el nucleo tiene en la superficie frontal un rebaje en forma de un cilindro hueco para
acomodar el cabezal de aguja de la valvula. Preferiblemente, el cilindro hueco se cierra unilateralmente. De este
modo, la aguja de valvula se guia lateralmente también en la posicion abierta. Convenientemente, el inserto de
molde es un inserto de multiples partes y tiene en la region del cuello dos partes deslizantes méviles, que se pueden
mover en direcciones opuestas entre una posicion abierta y una posicion cerrada. Las partes deslizantes moviles
permiten la produccion de un cuello de tubo con una rosca externa.

Preferiblemente, la separaciéon anular se proporciona entre el nicleo y el inserto de molde. Esta es una realizacion
simple y conveniente que permite la produccion directa de un cabezal de tubo terminado. A este respecto, una
seccion cilindrica axial del inserto de molde puede, en cooperaciéon con el cabezal de la aguja, formar una primera
valvula. Ventajosamente, el cabezal de aguja de la valvula comprende un cuerpo cilindrico y una punta cénica.
Debido a la punta cénica, el cabezal de aguja de la valvula se puede introducir de forma segura en el rebaje del lado
frontal del nucleo. El didmetro del cabezal de aguja de la valvula y del cuerpo cilindrico es mayor que el didmetro del
eje de la aguja de la valvula, por lo que hay espacio disponible para la formacién de un canal de flujo.

Segun una realizacion particularmente preferida, se proporciona un manguito de valvula moévil que rodea el arbol de
la aguja de valvula, en el que esta presente un segundo espacio anular entre el arbol de aguja de vélvula y el
manguito de valvula, que sirve como un segundo canal de flujo para un segundo componente de material. Esta
realizacion tiene la ventaja de que pueden inyectarse simultdneamente dos componentes de material si la aguja de
vélvula y el manguito de valvula son desplazables axialmente de forma independiente entre si. Convenientemente, el
diametro del cabezal de aguja de la valvula es mayor que el diametro del arbol de aguja de la vélvula, de modo que
el cabezal de aguja de la valvula puede servir como un asiento de valvula para el manguito de la valvula.
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Preferiblemente, se proporciona una region de transicion cénica entre el arbol de aguja de la valvula y el cabezal de
aguja de la véalvula. El lado frontal del manguito de la valvula puede cooperar de manera estanca con la region de
transicion coénica para formar una segunda valvula. La region de transicion sirve en este caso como un asiento de
valvula para el manguito de valvula mévil.

De acuerdo con un desarrollo, la regién de transicién cénica tiene bordeando el cuerpo cilindrico una depresion
circundante. El propdsito de la depresion es desviar la masa fundida plastica de modo que la separacién anular del
molde ejerza la menor resistencia al flujo posible en la masa fundida plastica.

Ademas, se describe también un método para producir al menos un cabezal de tubo con un resalte y un cuello de
tubo con una abertura de exclusion formada sobre el mismo, en un método de moldeo por inyeccion. Este método se
caracteriza porque uno o mas componentes del material se inyectan a través de un espacio anular dentro del
espacio hueco del molde.

La separacion anular estd a este respecto convenientemente dispuesta en la pared interna del cuello,
preferiblemente en el borde exterior o méas exterior del cuello, de modo que no queda ningln canal o similar después
del moldeo por inyeccion.

Para producir un cabezal de tubo de al menos dos capas, se pueden inyectar simultaneamente un primer
componente de material y un segundo componente de material. De acuerdo con una variante de implementacion, el
segundo componente de material puede inyectarse después de un tiempo de retraso. Esto tiene la ventaja de que el
primer componente de material puede encerrar el segundo componente al menos en el lado delantero.

De acuerdo con una variante de produccion, el segundo componente de material se inyecta solo cuando el primer
elemento de material llena el espacio hueco del molde en una cantidad de al menos el 50 %, preferiblemente al
menos el 65 %, y particularmente preferiblemente al menos el 75 %. De esta forma, se puede lograr una estructura
de tres capas si el segundo componente se inyecta en el centro del primer componente. En la técnica, el término
"centro" se entiende que significa el interior de una capa. En el presente caso, el interior de la capa todavia puede
fluir cuando se inyecta el segundo componente, de modo que el segundo componente se puede expandir en el
interior del primer componente.

Si al final de un ciclo de moldeo por inyeccion el flujo del segundo componente de material se detiene en un cierto
tiempo antes del primer componente de material, entonces el segundo componente de material, normalmente un
material de barrera puede cubrirse en el lado frontal mediante el primer componente. Ventajosamente, el tiempo
mencionado anteriormente es entre 0,01 y 0,5 segundos, preferiblemente entre 0,05 y 0,3 segundos, y de manera
particularmente preferible entre 0,1 y 0,2 segundos. Para la implementacién del método, se usa preferiblemente un
dispositivo de moldeo por inyeccion que tiene una abertura de salida anular.

Ademas, se divulga un cabezal de tubo con un resalte de tubo y un cuello formado en el resalte del tubo con una
abertura de extrusion, que se puede producir de acuerdo con el método que se describe en la presente memoria
descriptiva. Preferiblemente, la abertura de extrusiéon comprende un collar que se proyecta hacia dentro. El cabezal
de tubo producido por el método tiene la ventaja de que, debido a la inyeccién simultanea de los dos componentes
del material a lo largo de todo el ciclo de trabajo, se puede lograr un buen compuesto de los dos materiales.
Convenientemente, el componente de material exterior, al enfriarse, exhibe una mayor contraccion que el
componente de material interno. Esto tiene el efecto positivo de que el componente exterior del material se encoge
sobre el componente interno. Se ha demostrado en ensayos que una contraccién de al menos el 5 %,
preferiblemente una de al menos un 10 % y particularmente de manera preferible una de al menos un 15 % mayor
del componente de estructura exterior es suficiente para obtener un buen compuesto de las dos capas. Esto significa
que, si un segundo componente tiene una contraccion del 5 %, entonces el primer componente deberia tener una
contracciéon de al menos un 5,25 %.

Una realizacion ventajosa prevé que el tubo tenga al menos dos capas, a saber, una capa externa de un material de
estructura y una capa interna de un material de barrera. Otra realizaciéon ventajosa prevé que el tubo tenga tres
capas, a saber, una capa externa y una capa interna de un material de estructura, y una capa intermedia de un
material de barrera. Sin embargo, es concebible que se proporcionen capas de adhesion adicionales para mejorar la
unién entre el primer y el segundo materiales. Convenientemente, el material de estructura se selecciona de uno de
los siguientes componentes de material: polietileno (PE), polipropileno (PP), HDPE, y el material de barrera se
selecciona de uno de los siguientes componentes de material: EVOH, poliamida, poliimida. Las composiciones de
materiales ventajosas son, por ejemplo, polietiieno (PE) o HDPE como materiales de estructura, con poliamida
(PEA) como material de barrera, y también polipropileno (PEP) como material de estructura con EVOH como
material de barrera.

Se describirdn ahora realizaciones de ejemplo de la invencion con referencia a los dibujos, en los que:

La figura 1 muestra esquematicamente una vista parcial de un dispositivo de moldeo por inyeccion segun
la invencién para producir un cabezal de tubo, que consiste en un molde que comprende un



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 682765 T3

espacio hueco de molde con un inserto de molde y una boquilla, estando la primera y segunda
vélvulas en la posicién cerrada;

Las figuras 2y 3 muestran el dispositivo de moldeo por inyeccion de la figura 1 con ambas vélvulas en la
posicién abierta, en el que dos componentes del material ya han penetrado parcialmente en el
espacio hueco del molde (figura 2), y casi lo han llenado;

La figura 4 muestra el dispositivo de moldeo por inyeccion de la figura 1 con la primera véalvula en la
posicion abierta y la segunda valvula en la posicion cerrada;

La figura 5 muestra el dispositivo de moldeo por inyeccién de la figura 1 con ambas valvulas en la posicion
cerrada al final de un ciclo de moldeo por inyeccién;

La figura 6 muestra el dispositivo de moldeo por inyeccion de la figura 1 en un procedimiento de liberacion
del molde;

Las figuras 7a 9 muestran varias etapas en la produccion de un cabezal de tubo de tres capas.

El dispositivo de moldeo por inyeccion 11 ilustrado en las figuras 1 a 4 para producir al menos un cabezal de tubo
incluye un molde con un inserto de molde 13 y una boquilla 15 que coopera con el inserto de molde 13. El inserto de
molde 13y la boquilla 15 estan alojados en una cavidad de un bloque de molde, que no se muestra con mas detalle
en las figuras. Una pluralidad de tales dispositivos de moldeo por inyeccion pueden estar presentes uno al lado del
otro en el bloque de molde, para poder producir una pluralidad de cabezales de tubo simultaneamente en un ciclo
operativo. Los dispositivos de moldeo por inyeccion estan conectados de manera conocida a través de canales de
distribucién a uno o mas extrusores.

El inserto de molde 13 tiene un rebaje 17, en el que dos partes deslizantes mdviles 19a, 19b se acomodan en
acoplamiento positivo. Las partes deslizantes 19a, 19b forman juntas dos mitades de molde, cuyo contorno interno
21 corresponde al contorno externo de un cuello de tubo a producir. El contorno interno 21 tiene ranuras helicoidales
23 que forman la rosca exterior del cuello del tubo.

El inserto de molde 13 tiene una seccion de molde trasera 25 inmediatamente contigua a las partes deslizantes 19a,
19b, que forma el negativo del contorno externo del saliente del tubo a producir. La seccién de molde 25 tiene una
primera seccién cilindrica 27, una region de transicion conica 29 y una segunda seccion cilindrica 31, que se une a
las partes deslizantes mdviles 19a, 19b. La segunda seccién cilindrica 31 sirve para la produccién de un collar
tubular, que esta dispuesto entre el cuello del tubo y el resalte del tubo. La formacion de un collar tubular no es
absolutamente necesaria, pero se recomienda por razones de tecnologia de produccién, ya que, de lo contrario,
debido a la multiplicidad de partes de los insertos de molde, quedaria un cordén anular interferente o al menos un
borde visible.

Un nicleo axialmente movil 33 esta alojado en la seccion de molde 25. El nicleo 33 tiene un contorno externo 35
gue corresponde al contorno interno del cabezal de tubo a producir. Un espacio hueco de molde 37 esta presente
entre la insercién de molde 13y el nucleo 33, que en el proceso de moldeo por inyeccién esta completamente lleno
con un material plastico fluido.

A continuacion, se proporciona un denominado separador 39 en la seccion de molde 25. El separador 39 forma junto
con una seccion anular 41 la pared posterior del lado frontal del cabezal de tubo. Para retirar un cabezal de tubo del
molde, las partes deslizantes 19a, 19b se separan en primer lugar (flecha 43) y el nucleo junto con el separador 39
se retraen en la direccion axial (flecha 45). De esta forma, el cabezal de tubo terminado se retira por medio del
separador 39 preferiblemente mévil desde el ndcleo estacionario 33 y cae hacia abajo si el inserto de molde se
instala horizontalmente.

La boquilla 15 esta dispuesta en un rebaje 47 del inserto de molde 13. La boquilla comprende un cuerpo de boquilla
49 con un pasaje axial 50, en el que una aguja de valvula 51 esta dispuesta axialmente movil. La aguja de valvula 51
tiene un arbol de aguja de valvula 53 con un cabezal de aguja de valvula terminal 55. El arbol de aguja de valvula 53
esta rodeado por un manguito de valvula 57 axialmente movil, que tiene un didmetro interno mayor que el diametro
externo del arbol de aguja de valvula 53 y puede estar colocado de manera apretada con el extremo delantero 59
contra el cabezal de aguja de valvula 55. Debido a la construccion de la boquilla, se crea un primer canal de flujo 63
para un primer componente de material 64 entre la camisa exterior 61 del manguito de valvula 57 y el pasaje axial
50, y se crea un segundo canal de flujo 67 para un segundo componente de material 68 entre la pared interior 65 del
manguito de valvula 57 y el arbol de aguja de valvula 53.

El cabezal de aguja de valvula 55 tiene un cuerpo cilindrico 69, que en cooperacion con una seccion cilindrica 70 del
inserto de molde forma una primera valvula para el primer componente de material 64. Cuando la primera véalvula
esti abierta, se forma asi una abertura anular 72 (véase, por ejemplo, la figura 2), a través de la cual la masa
fundida puede fluir radialmente hacia fuera formando un angulo. El angulo preferido es entre 30° y 90° con respecto
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al eje longitudinal del dispositivo. Se proporciona una region de transiciéon conica 71 entre el cuerpo cilindrico 69 y el
arbol de aguja de vélvula 53. El extremo delantero 59 del manguito de véalvula 57 esta formado a este respecto, de
modo que la superficie frontal distal 73 puede quedar plana contra el cono 71, formando asi una segunda valvula
para el segundo componente de material 68. Para optimizar el flujo del material fusion, la regién de transiciéon 71
puede incluir una depresion circundante 75, de modo que la masa fundida de plastico encuentra menos resistencia
cuando se inyecta en el espacio hueco del molde.

El cabezal de aguja de valvula 55 esta en la posicion abierta de la primera valvula alojada en un rebaje cilindrico 77
gue estéa dispuesto en el lado frontal del lado de la boquilla del nacleo 33. A este respecto, el diametro externo del
cuerpo cilindrico 69 corresponde sustancialmente al diametro interno del rebaje 77, de modo que solo esta presente
un ligero juego de menos de 20 micrometros, preferiblemente menos de 10 micrémetros. De esta manera, se
garantiza una buena guia lateral de la aguja de la valvula también en la posicion abierta de la primera valvula. La
superficie de la parte cilindrica del cabezal de aguja de valvula 55 también puede estar provista de rebajes anulares,
para reducir la transferencia de calor desde el cabezal de aguja de valvula 55 al rebaje 77 del nucleo 33 refrigerado
(no mostrado en las figuras). El cabezal de aguja de valvula 55 también puede producirse a partir de un material
pobre en conduccién de calor para reducir el calentamiento no deseado del nuicleo 33.

Una separacion anular 83 esta formada entre el borde anular distal 79 del nicleo 33 y una superficie 31 enfrentada
opuesta del inserto de molde 13, que sirve como una abertura de puerta. Si la aguja de la valvula se mueve desde
una posicion cerrada retraida (figura 1) a una posicion abierta desplazada hacia adelante (figuras 2 a 5), se forma
una conexion de fluido al menos con el primer canal de flujo 63 y el primer componente de material puede fluir
dentro del espacio hueco 37 del molde.

A partir de las figuras esté claro que la pared interna del rebaje 77 y la seccién cilindrica 70 deben alinearse a ras
entre si, de modo que la aguja de valvula pueda moverse hacia atrds y hacia adelante sin obstaculos entre la
posicion cerrada y la posicion abierta.

Para sellar el cuerpo de boquilla 49 en el rebaje 47, se proporciona una parte de sellado 85 sustancialmente
cilindrica con una rosca externa 87. Esto se atornilla en un orificio 89 correspondiente con una rosca interna 91. La
parte de sellado tiene una seccion cilindrica 93, que esta acomodada en acoplamiento positivo en una seccion
cilindrica 95 correspondiente del inserto de molde 13. Para permitir una expansion térmica del cuerpo de la boquilla,
se puede proporcionar una pequefia separacion libre 99 que se abre a unas pocas centésimas de milimetro,
preferiblemente < 10 centésimas de milimetro (mostrada exagerada en las figuras), entre la superficie delantera 97
de la parte de sellado 85 y el inserto de molde 13.

Un dispositivo de calentamiento 101 esta instalado en la camisa exterior del cuerpo de la boquilla. También se
proporciona una separacion de aire 103 entre la boquilla 15 y el inserto de molde 13 con fines de aislamiento
térmico.

El dispositivo de moldeo por inyeccion segun la invencion se puede usar de la siguiente manera: para producir una
parte frontal de tubo de dos capas, la aguja de véalvula 51 se mueve a la posicién abierta y al mismo tiempo el
manguito de valvula 57 se retrae con respecto a la aguja de valvula, de modo que la primera vélvula y la segunda
vélvula se abren sustancialmente al mismo tiempo. Un primer material de estructura 64 puede, por lo tanto, fluir
simultaneamente a través del primer canal de flujo y un material de barrera 68 a través del segundo canal de flujo y
a través de la abertura anular y el espacio anular en el espacio hueco del molde 37. Poco antes de que el espacio
hueco del molde se llene con los componentes del material, el flujo del material de barrera 68 se detiene, de modo
que este quede limitado en el lado frontal por el material de estructura 64. De este modo, se puede evitar una
delaminacion. Por lo tanto, es importante que ambos componentes del material se inyecten simultAneamente
durante préacticamente todo el tiempo del ciclo, o al menos durante el 90 % del tiempo, lo que contrasta con la
técnica anterior citada en la introduccion.

Para producir un cabezal de tubo de tres capas (figuras 7 a 9), el material de estructura 64 se inyecta primero en el
espacio hueco del molde y especificamente hasta un 70-85 % del volumen del espacio esta lleno (figura 7). La
inyeccion de material de estructura se detiene luego y el material de barrera 68 se inyecta en el centro del material
de estructura 64 (figura 8). Dado que este material de estructura ya se ha solidificado algo en el momento en que
comienza la inyeccion del material de barrera, el material de barrera puede forzarse en el centro del material de
estructura profundamente en la direccion de la superficie frontal 41. Finalmente, la inyeccion del material de barrera
68 se detiene y se inyecta una pequefia cantidad del material de estructura 64, de modo que este Ultimo rodea
preferiblemente completamente el material de barrera (figura 9).

Un dispositivo de moldeo por inyeccién para producir al menos un cabezal de tubo con un resalte y un cuello de tubo
formados sobre el mismo con una abertura de extrusion incluye un molde que define un espacio hueco de molde 37
y una boquilla 15 que coopera con dicho molde. Esta boquilla 15 tiene un cuerpo de boquilla 49 y una aguja de
vélvula 51 mavil en el cuerpo de boquilla 49 en la direccion del eje longitudinal del tubo. Esta aguja de valvula
consiste en un arbol de aguja de valvula 53 y un cabezal de aguja de valvula terminal 55. La aguja de valvula 51
esta rodeada por un primer canal de flujo 63, a través del cual se puede expulsar un primer componente de material
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64. La abertura 72 de la boquilla 15 se cierra en una posicion retraida de la aguja de valvula 51 por el cabezal de
aguja de vélvula 55 y se libera en una posicion desplazada hacia adelante de la aguja de véalvula 51 mediante el
cabezal de aguja de valvula 55, por lo que en la posicién desplazada hacia adelante de la aguja de valvula 51 se
forma una abertura de salida anular 72, que junto con un espacio anular 83 del molde que sirve como abertura de
puerta forma una conexion de fluido en el espacio hueco 37 del molde.

NUmeros de referencia

11 Dispositivo de moldeo por inyeccién

13 Inserto de molde

15 Boquilla

17 Rebaje

19a, 19b Partes deslizantes

21 Contorno interno de las partes deslizantes

23 Ranuras (contorno roscado)

25 Seccion de molde

27 Primera seccion cilindrica

29 Region de transicién conica

31 Segunda seccién cilindrica

33 Nucleo

35 Contorno externo

37 Espacio hueco del molde

39 Separador

41 Seccion anular

43 Flechas (direccion del movimiento de las partes deslizantes)
45 Flecha (direccion del movimiento del niicleo durante la extraccién del molde)
a7 Rebaje del inserto del molde

49 Cuerpo de la boquilla

50 Pasaje en el inserto del molde

51 Aguija de valvula

53 Arbol de la aguja de vélvula

55 Cabezal de la aguja de valvula

57 Manguito de valvula

59 Extremo frontal del manguito de la valvula

61 Camisa exterior del manguito de la valvula

63 Primer canal de flujo

64 Primer componente de material (material de estructura)
65 Pared interna del manguito de la valvula

67 Segundo canal de flujo

68 Segundo componente de material (material de barrera)
69 Cuerpo cilindrico del cabezal de la aguja de la valvula
70 Seccion cilindrica del inserto del molde para la primera valvula
71 Region de transicion conica

72 Abertura anular

73 Superficie frontal del manguito de la valvula

75 Depresion

77 Rebaje

79 Borde anular (distal) del ntcleo

81 Superficie anular del inserto del molde opuesto al borde 79
83 Separacion anular

85 Parte de sellado

87 Rosca externa de la parte de sellado

89 Orificio

91 Rosca interna

93 Seccion cilindrica de la parte de sellado

95 Seccion cilindrica del inserto del molde

97 Superficie frontal de la parte de sellado

99 Separacion entre la superficie frontal y el inserto del molde
101 Dispositivo de calentamiento

103 Separacion de aire
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de moldeo por inyeccién para producir al menos un cabezal de tubo con un resalte de tubo y un cuello
moldeado sobre el mismo con una abertura de retirada con

- una herramienta de moldeo que define una cavidad de moldeo (37) con un inserto de moldeo (13) que define la
forma exterior del cabezal de tubo y un nucleo (33) que reproduce la forma interna del cabezal de tubo y
- una boquilla que coopera con la herramienta de moldeo con

- un cuerpo de boquilla (49) y

- una aguja de valvula (51), mévil en el cuerpo de boquilla (49) en una primera direccidon que corresponde al
eje longitudinal del cabezal de tubo a producir, con un vastago de aguja de valvula (53) y un cabezal de aguja
de valvula terminal (55),

- al menos un primer espacio anular que rodea la aguja de valvula (51) que sirve como un primer canal de
flujo (63) para un primer componente de material y

- una abertura de boquilla que esté cerrada por el cabezal de aguja de valvula (55) en una posicion retraida
de la aguja de valvula (51) y que es liberada por el cabezal de aguja de valvula (55) en una posicion movida
hacia adelante de la aguja de valvula (51),

- que una abertura anular de expulsién (72) esta formada en la posicion movida hacia adelante de la aguja de
valvula (51) que se correlaciona con un espacio anular (83) de la herramienta de moldeo que sirve como una
abertura de colada y que una seccion cilindrica del inserto de moldeo (13) forma una primera valvula en
cooperacion con el cabezal de aguja de valvula (55),

caracterizado por que el nicleo (33) tiene en su lado frontal un rebaje (77) en forma de un cilindro hueco para
recibir el cabezal de aguja de vélvula (55), en el que la aguja de valvula (51) también se guia lateralmente en la
posicién abierta en el rebaje (77).

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que el espacio anular (83) esta orientado radialmente
hacia dentro.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que el espacio anular (83) existe entre el nicleo (33)
y el inserto de moldeo (13).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el cabezal de aguja de vélvula (55)
tiene un cuerpo cilindrico (55) y una punta coénica.

5. Dispositivo segin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que se proporciona un manguito de
vélvula movil (57) que rodea el vastago de aguja de vélvula (53), en el que un segundo espacio anular que sirve
como un segundo canal de flujo (67) para un segundo componente de material sale entre el vastago de aguja de
vélvula (53) y el manguito de valvula (57).

6. Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado por que la aguja de valvula (51) y el manguito de vélvula (57)
son desplazables axialmente de forma independiente entre si.

7. Dispositivo seglin una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que entre el vastago de aguja de valvula
(53) y el cabezal de aguja de valvula (55) se proporciona una regién de transicion conica (71) y que el lado delantero
(73) del manguito de valvula (57) puede cooperar con la region de transicion cénica (71) para formar una segunda
valvula.

8. Dispositivo segun la reivindicacion 7, caracterizado por que la region de transicion conica (71) tiene un rebaje
periférico (75) adyacente al cuerpo cilindrico (55) del cabezal de aguja de valvula (55).
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