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DESCRIPCION
Aparato de moldeo por inyeccion
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere al campo del moldeo de recipientes de plastico, por ejemplo para fabricar preformas
de botellas 0 tubos de ensayo de laboratorio.

En particular, la invencion se refiere a un aparato de inyeccion que comprende una boquilla.
Antecedentes de la técnica

Los procesos para moldear recipientes de plastico prevén que se inyecte una cantidad determinada de plastico fundido
en una cavidad de moldeo en donde el plastico se solidifica. Un aparato para inyectar plastico fundido se conoce, por
ejemplo, por los documentos FR 2 837 738 A1 y CN 202 685 235 U.

Los aparatos para moldear preformas comprenden una o mas boquillas. Cada boquilla esta asociada con una
respectiva cavidad de moldeo y un respectivo obturador.

La boquilla sirve para inyectar el plastico fundido en la respectiva cavidad de moldeo y el obturador sirve para dosificar
la cantidad de plastico a inyectar.

De hecho, el obturador se puede deslizar segin un eje para abrir y cerrar la abertura, también denominada punto de
entrada, de la cavidad de moldeo.

Es importante que el obturador esté siempre alineado con la abertura de la cavidad de moldeo y por ello debe estar
adecuadamente guiado.

Las boquillas conocidas prevén que el obturador sea guiado por una zona de guiado en la parte extrema de la boquilla,
que es la parte mas cercana al punto de entrada del plastico fundido en la cavidad de moldeo.

Por lo tanto, cuando el obturador esta en posicion cerrada, la zona de guiado también esta muy cerca de la punta del
obturador.

La zona de guiado esta caliente y esta en contacto con el obturador. Por tanto, la punta del obturador es calentada
por la zona de guiado.

Este aspecto es desventajoso. En efecto, el calentamiento de la punta del obturador da lugar a un mayor tiempo para
permitir que el plastico se solidifique en la cavidad de moldeo, en particular en la zona de inyeccion.

Otro aspecto desventajoso de los aparatos de moldeo conocidos se debe a la resistencia al movimiento del obturador
hacia el punto de inyeccién. La resistencia la aplica el plastico fundido, en particular el plastico fundido en la zona de
guiado de las boquillas conocidas. Por lo tanto, existe la desventaja de que se necesita una fuerza significativa para
llevar el obturador a la posicién cerrada.

Por lo tanto, existe la necesidad de una boquilla mejor con respecto a la técnica anterior.
Compendio de la invencion

Un objeto de la presente invencidn es fabricar un componente de una boquilla y de una boquilla capaz de guiar
eficazmente el deslizamiento del obturador y que permita transferir menos calor a la punta del obturador con respecto
a la técnica anterior.

Otro objeto de la presente invencion es reducir la fuerza requerida para llevar el obturador a la posicién cerrada.
Otro objeto de la presente invencioén es evitar o reducir al minimo la formacion de defectos del recipiente moldeado.

La presente invencion consigue al menos uno de tales objetivos, y otros objetivos que seran evidentes a la luz de la
presente descripcién, por medio de un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1. En las reivindicaciones
dependientes se definen realizaciones especificas.

Ventajosamente, la primera zona permite guiar el deslizamiento del obturador y mantenerlo alineado, es decir
centrado, con respecto a la abertura (o punto de inyeccién) de la cavidad de moldeo, en particular durante todas las
etapas del proceso de moldeo. El diametro de la primera zona tiene una tolerancia para obtener un acoplamiento
deslizante preciso con el obturador.

El primer cuerpo permite reducir el desgaste de otros componentes del aparato de moldeo, en particular el desgaste
del componente que delimita la cavidad de moldeo, mas concretamente, el desgaste de la zona que delimita el punto
de inyeccion, dado que el obturador esta guiado por la primera zona.
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Ventajosamente, la primera zona del primer cuerpo puede guiar el obturador tanto cuando se pasa de la posicién
cerrada a la posicion abierta como cuando se pasa de la posicion abierta a la posicién cerrada.

En otras palabras, durante todas las etapas de moldeo, ventajosamente el obturador siempre permanece guiado por
el primer cuerpo 1, en particular por la primera zona.

La segunda zona esta adaptada para estar proximal a la cavidad de moldeo y la primera zona esta adaptada para
estar distal respecto a la cavidad de moldeo.

De esta manera, cuando el obturador esta en posicion cerrada, la zona de guiado (es decir, la primera zona) esta
ventajosamente lo suficientemente alejada de la punta del obturador, por lo que la punta del obturador no se calienta
por el calor transmitido desde la zona de guiado al obturador, 0 en cualquier caso se calienta mucho menos con
respecto a las boquillas conocidas.

Este aparato permite una refrigeracion mejorada de la parte extrema, en particular de la punta, del obturador durante
la etapa de cierre del punto de inyeccién. Por lo tanto, se reduce el tiempo necesario para que el plastico en la cavidad
de moldeo se solidifique y se reduce cualquier defecto asociado con una temperatura demasiado alta de la punta del
obturador.

En una primera variante de la invencion, el primer cuerpo estd fabricado de un material que tiene una baja
conductividad térmica, por ejemplo de acero o de una aleacién de titanio o de material ceramico, para reducir ain mas
la transmisién de calor desde el primer cuerpo al obturador. En particular, el material del primer cuerpo tiene una
conductividad térmica menor que la conductividad térmica del material del segundo cuerpo. De esta manera, en
particular, el segundo cuerpo puede transmitir calor (proporcionado por medios de calentamiento) al plastico fundido
que se encuentra en el mismo, mientras que la transmision de calor del primer cuerpo al obturador se reduce
significativamente. En esta primera variante, la segunda zona del primer cuerpo puede tener un diametro mayor o
igual al diametro de la primera zona de dicho primer cuerpo.

Ademas, es preferible que el primer cuerpo esté fabricado de un material particularmente resistente al desgaste, en
particular que tenga una dureza adecuada, como por ejemplo los materiales antes mencionados. Por tanto, es
preferible que el material del primer cuerpo tenga mayor dureza con respecto al material del segundo cuerpo.

En cambio, en una segunda variante de la invencién, la segunda zona del primer cuerpo tiene un diametro mayor que
el diametro de la primera zona, y no hay necesidad de proporcionar materiales con diferente conductividad térmica
para el primer y segundo cuerpo, respectivamente.

La segunda zona del primer cuerpo tiene un diametro mayor que el diametro exterior del obturador, en particular de la
parte extrema del obturador.

Por lo tanto, ventajosamente la segunda zona y el obturador sustancialmente no estan en contacto entre si y, por lo
tanto, sustancialmente la segunda zona no transmite calor al obturador.

Ademas, el plastico fundido puede fluir ventajosamente en el espacio anular entre el obturador y la segunda zona, en
particular cuando el obturador esta en posicion cerrada y al pasar de la posicion abierta a la posicién cerrada.

Este aspecto es ventajoso porque el plastico fundido puede fluir en una direccién que se aleja de la cavidad de moldeo
y posiblemente pasar a través de al menos un orificio pasante para regresar por el tramo de canal delimitado por el
segundo cuerpo del componente. Por lo tanto, se reduce ventajosamente la fuerza necesaria para llevar el obturador
desde |a posicion abierta a la posicién cerrada.

Ventajosamente, el orificio pasante, o los orificios pasantes, del primer cuerpo actlan también como filtro, evitando asi
que se incorporen contaminantes de una dimensién determinada al producto moldeado. Ademas, al estar dispuestos
en la pared lateral del primer cuerpo, los orificios pasantes permiten una accion limpiadora de la parte extrema del
obturador, eliminando el posible material residual de la operacién de moldeo anterior y disminuyendo el efecto de
sombra en la punta del obturador.

Preferiblemente, el primer tramo y el segundo tramo del canal son coaxiales entre si y el obturador se puede deslizar
en el segundo tramo del canal.

El primer cuerpo se inserta en el segundo cuerpo, en particular para que el plastico fundido pueda pasar del segundo
tramo al primer tramo del canal, pasando por dicho al menos un orificio pasante. En particular, el primer cuerpo se
inserta en el segundo cuerpo de manera que dicha primera zona y dicho al menos un orificio pasante queden dentro
de dicho segundo tramo del canal.

Preferiblemente, el primer cuerpo y el segundo cuerpo del componente de la invencién son coaxiales entre si.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion resultaran mas evidentes a la luz de la descripcién detallada de
ejemplos de realizacién no exclusivos.
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Las reivindicaciones dependientes describen realizaciones particulares de la invencion.
Breve descripcion de los dibujos

En la descripcion de la invencién se hace referencia a los dibujos adjuntos, que se proporcionan a modo de ejemplo
no limitativo, en los que:

la Figura 1 muestra una vista en perspectiva de una boquilla para un aparato de inyeccién segun la invencién;
la Figura 2 muestra una vista en planta superior de una parte de la boquilla de la Figura 1;

la Figura 3 muestra una vista en perspectiva de la parte de la Figura 2;

la Figura 4 muestra una vista en seccion transversal de la parte de la Figura 2,

la Figura 5 muestra una vista en perspectiva despiezada del componente de una boquilla segun la invencion;
la Figura 6 muestra los componentes de la Figura 5, ensamblados entre si;

la Figura 7 muestra una vista en seccién de la boquilla de la Figura 1 y de parte de otros componentes de un
aparato de inyeccion segun la invencion, en una primera configuracion;

la Figura 8 muestra un detalle ampliado de la Figura 7;
la Figura 9 muestra un detalle ampliado de la Figura 8;

la Figura 10 muestra una vista en seccioén de la boquilla de la Figura 1 y de parte de otros componentes de
un aparato de inyeccion segun la invencidn, en una segunda configuracion;

la Figura 11 muestra un detalle ampliado de la Figura 10.

Los mismos elementos, o elementos funcionalmente equivalentes, tienen el mismo numero de referencia. Como
observacion general, cabe mencionar que todas las reivindicaciones se refieren a un aparato de inyeccién y no a un
componente de una boquilla como tal o a una boquilla como tal. Por lo tanto, el componente descrito a continuacién y
la boquilla descrita a continuacién no son en si mismos segun la invencion.

Descripcion de realizaciones a modo de ejemplo de la invencion

Haciendo referencia a los dibujos, se describen realizaciones a modo de ejemplo de un componente 5 de una boquilla
(véanse en particular las Figuras 1, 5y 6), de una boquilla 100 y de un aparato segun la invencién.

La boquilla 100 es en particular un componente de un aparato de inyeccién, o aparato de moldeo por inyeccién, para
fabricar recipientes de plastico, como por ejemplo preformas de botellas o tubos de ensayo, en particular tubos de
ensayo de laboratorio, por ejemplo tubos de ensayo para el campo quimico, farmacéutico o médico. El recipiente esta
fabricado, por ejemplo, de tereftalato de polietileno (PET).

El aparato de inyeccién comprende en particular una cavidad de moldeo 9 de un recipiente y un obturador 8.

El aparato de inyeccién puede comprender una pluralidad de boquillas 100. Cada boquilla 100 esta asociada con un
respectivo obturador 8 y una respectiva cavidad de moldeo 9.

La boquilla 100 sirve para inyectar el plastico fundido en la cavidad de moldeo 9, en particular cooperando con el
obturador 8 para dosificar la cantidad de plastico a inyectar.

La boquilla 100 delimita un canal para el plastico fundido, es decir, un canal para el paso del plastico fundido, que en
particular se inyecta en la cavidad de moldeo 9. El componente 5 de la invencién también se denomina inserto de
boquilla o punta de boquilla.

El componente 5 de la boquilla 100 en particular es un inserto. El componente 5 delimita un canal para el plastico
fundido. El canal delimitado por el componente 5 en particular forma parte del canal delimitado por la boquilla 100.

El componente 5 comprende un cuerpo 1, o primer inserto, también denominado primer cuerpo con fines descriptivos.

El obturador 8 se puede deslizar en la boquilla 100, y en particular se puede deslizar en el componente 5, y mas
particularmente se puede deslizar en el cuerpo 1. La parte del obturador 8 que se puede deslizar en el cuerpo 1 en
particular es cilindrica, es decir, tiene una superficie exterior cilindrica.
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El cuerpo 1 tiene una pared 10 (Figuras 3 y 4), que comprende dos zonas 11, 12 o partes, también llamadas primera
zona 11 (o0 zona de guiado) y segunda zona 12 (0 zona de descarga), respectivamente, con fines descriptivos. La zona
11 y la zona 12 en particular son zonas de |a superficie interior de la pared 10. La pared 10 en particular es una pared
lateral del cuerpo 1.

La zona 11 esta adaptada para guiar el deslizamiento del obturador 8. En particular, el diametro de la zona 11 y el
diametro exterior del obturador 8 se seleccionan de modo que el obturador 8 se pueda deslizar sobre la zona 11 del
cuerpo 1, que esta fijada en su posicién. En otras palabras, el diametro de la zona 11 se selecciona, en particular se
dimensiona, en funcién del diametro exterior del obturador 8 de modo que éste se pueda deslizar sobre la zona 11,
permaneciendo en contacto con ella, preferiblemente con toda la zona 11.

Ventajosamente, la zona 11 permite guiar el deslizamiento del obturador 8 y mantenerlo alineado, es decir centrado,
con respecto a la abertura 91 (o punto de inyeccion) de la cavidad de moldeo 9, en particular durante todas las etapas
del proceso de moldeo.

Ademas, el cuerpo 1, en particular la zona 11, permite reducir el desgaste de otros componentes del aparato de
moldeo, en particular del componente 90 que delimita la cavidad de moldeo 9, mas particularmente de la zona que
delimita el punto de inyeccién 91. La zona 12 del cuerpo 1 delimita un primer tramo 101, es decir, una parte, del canal
para el plastico fundido de la boquilla 100. Dicho primer tramo 101 es un tramo extremo del canal, proximal a la
abertura 19.

Ventajosamente, el diametro de la zona 12 es mayor o igual que el diametro de la zona 11.

El diametro de la zona 12 es preferiblemente mayor que el diametro de la zona 11, preferiblemente al menos un 1%
mayor, por ejemplo del 1 al 25% o del 5 al 25%, preferiblemente un 5% 0 aproximadamente un 5% mayor que el
diametro de la zona 11. En particular, existe preferiblemente un escalén 110, preferiblemente un escalén anular, entre
la zona 12 y la zona 11. La pared 10 se extiende alrededor de un eje X y el obturador 8 esta adaptado para deslizarse
a lo largo del eje X. La pared 10 delimita un orificio, en particular un orificio pasante del cuerpo 1 adaptado para ser
atravesado por el obturador 8. En particular, el obturador 8 puede salir de una abertura 19 (indicada en las Figuras 1
y 6) del cuerpo 1 delimitada por la zona 12. El plastico fundido puede salir de la boquilla 100 desde la misma abertura
19, para después entrar en la cavidad de moldeo 9.

En la configuracién mostrada en las Figuras 7, 8 y 9, el obturador 8 atraviesa el cuerpo 1 y sale del mismo, y en
particular esta en una posicién cerrada.

La zona 11 y la zona 12 son coaxiales entre si, es decir, se extienden alrededor del mismo eje X.
La zona 11 es preferiblemente cilindrica y/o la zona 12 es preferiblemente cilindrica.

La zona 11 y la zona 12 son distintas una de la otra. En particular, la zona 11 y la zona 12 estan a diferente altura una
de la otra segun el gje X.

Preferiblemente, la zona 11 tiene una altura menor a lo largo del eje X con respecto a la altura de la zona 12 a lo largo
del eje X.

Preferiblemente, la zona 11 tiene una altura de 1 a 15 mm, por ejemplo de 2 a 3 mm, a lo largo del eje X; y/o la zona
12 tiene una altura de 2 a 20 mm, por ejemplo de 7 a 8 mm, a lo largo del eje X.

El cuerpo 1 esté provisto de al menos un orificio pasante 13, o abertura, que permite que el plastico fundido pase, en
particular entre, en el tramo 101 del canal para el plastico fundido.

Dicho al menos un orificio pasante 13 atraviesa la pared 10, en particular atraviesa la pared 10 transversalmente al
eje X; mas particularmente, atraviesa el espesor de la pared 10.

En particular, dicho al menos un orificio pasante 13 se extiende desde la superficie interior hasta la superficie exterior
de la pared 10.

Dicho al menos un orificio pasante 13 esta previsto preferiblemente entre los dos extremos axiales, considerando el
eje X, del cuerpo 1, uno de cuyos dos extremos delimita la abertura 19 por la que puede salir el plastico fundido.

Preferiblemente, dicho al menos un orificio pasante 13 esta dispuesto entre la zona 11 y la zona 12, en particular esta
dispuesto al menos parcialmente entre la zona 11y la zona 12; y/o se obtiene al menos parcialmente en la zona 12.

Preferiblemente, estan previstos varios orificios pasantes 13, por ejemplo cuatro orificios pasantes 13. Cada orificio
pasante 13 esta realizado en particular en la pared 10, o pared lateral, del cuerpo 1. Cada orificio pasante 13 esta
delimitado por una superficie respectiva 130 (Figuras 3 y 4), o pared, que se extiende alrededor de un eje Y que es
transversal, preferiblemente sustancialmente ortogonal, con respecto al eje X alrededor del cual se extiende la pared
10, en particular alrededor del cual se extiende la superficie interior de la pared 10. Preferiblemente, dos orificios
pasantes 13, o primeros orificios pasantes, son sustancialmente coaxiales entre si (es decir, las respectivas superficies
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130 se extienden alrededor de un mismo eje) y los otros dos orificios pasantes 13, o segundos orificios pasantes, son
coaxiales entre si. Preferiblemente, el eje alrededor del cual se extienden las superficies 130 que delimitan los dos
primeros orificios pasantes es transversal, preferiblemente sustancialmente ortogonal, al eje alrededor del cual se
extienden las superficies 130 de los dos segundos orificios pasantes 13.

Preferiblemente, cada orificio pasante 13 tiene una seccion de 0,7 a 30 mm?2.
Por ejemplo, en el caso de una forma circular, cada orificio pasante 13 puede tener un diametro de 1 a 6 mm.

Debe quedar claro que el nimero de orificios pasantes 13 y su forma y tamafio pueden diferir de los descritos, segun
las necesidades operativas.

La zona 12 de la superficie interior del cuerpo 1 es proximal a la abertura 19, mientras que la zona 11 es distal respecto
a la abertura 19.

Por lo tanto, la zona 12 esta adaptada para ser proximal a la cavidad de moldeo 9y la zona 11 esta adaptada para ser
distal respecto a la cavidad de moldeo 9. En particular, cuando la boquilla 100 se ensambla con la cavidad de moldeo
9 (o mas particularmente, con el componente 90 en el que se fabrica la cavidad de moldeo 9), la zona 12 es proximal
a la cavidad de moldeo 9y la zona 11 es distal respecto a la cavidad de moldeo 9. En otras palabras, la zona 12 esta
entre la cavidad de moldeo 9 y la zona 11.

Ventajosamente, de esta manera, cuando el obturador 8 esta en posicién cerrada, la zona 11, o la zona de guiado 11,
esta lo suficientemente alejada de la punta 82 (Figuras 8 y 9) del obturador 8, por lo que la punta 82 del obturador no
se calienta por el calor transmitido desde la zona de guiado 11 al obturador 8, 0 en cualquier caso se calienta muy
poco.

Este aparato permite un enfriamiento mejorado de la parte extrema 81, en particular de la punta 82, del obturador 8
durante la etapa de cierre del punto de inyeccién 91, reduciendo asi el tiempo de solidificacion del plastico en la
cavidad de moldeo 9 y reduciendo posibles defectos asociados con una temperatura demasiado alta de la punta 82
del obturador 8.

En una variante de la invencién, el cuerpo 1 esta hecho de un material que tiene una baja conductividad térmica, por
ejemplo de acero o aleacién de titanio o material ceramico, para reducir ain mas la transmision de calor desde el
cuerpo 1 al obturador.

Ademas, es preferible que el cuerpo 1 esté fabricado de un material que sea particularmente resistente al desgaste,
en particular que tenga una dureza adecuada, como por ejemplo los materiales antes mencionados.

Preferiblemente, el cuerpo 1 comprende una parte cilindrica 120 (Figuras 3 y 4), que tiene en particular una superficie
exterior cilindrica y una cabeza 121, o pestafia, adyacente a la parte cilindrica 120 y que sobresale radialmente con
respecto a la misma.

La cabeza 121, en particular su superficie exterior, esta ahusada hacia la cavidad de moldeo 9.
Preferiblemente, la superficie exterior de la cabeza 121 es troncocénica.

Preferiblemente, la zona 12 se obtiene parcialmente en la cabeza 121 y parcialmente en la parte cilindrica 120.
Preferiblemente, los orificios pasantes 13 se realizan en la parte cilindrica 120.

Preferiblemente, la parte extrema 122 del cuerpo 1, opuesta a la cabeza 121, tiene una superficie exterior ahusada,
preferiblemente ahusada en la direccién distal desde la abertura 19, y por lo tanto desde la cavidad de moldeo 9. La
superficie exterior de la parte extrema 122 es, por ejemplo troncocoénica. La forma ahusada de la superficie exterior de
la parte extrema 122 facilita el flujo del plastico fundido hacia el(los) orificio(s) pasante(s) 13. La superficie exterior de
la parte extrema 122 puede ser, alternativamente, cilindrica o tener otra forma. Preferiblemente, la zona 11 esta
dispuesta en la parte cilindrica 120 y/o en la parte extrema 122, por ejemplo parcialmente en la parte cilindrica 120 y
parcialmente en la parte extrema 122.

El componente 5 comprende también un cuerpo 2, o segundo cuerpo o inserto, que delimita un segundo tramo 102
del canal para el plastico fundido. Considerando la direccién de avance del plastico fundido en la boquilla 100, el
segundo tramo 102 esta dispuesto aguas arriba del primer tramo 101.

El primer tramo 101 y el segundo tramo 102 se extienden a lo largo del mismo eje X.

En particular, el cuerpo 2 tiene una superficie interior 22 que se extiende alrededor del eje X y que delimita dicho
segundo tramo 102.
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Preferiblemente, el primer tramo 101 y el segundo tramo 102 son coaxiales entre si. El obturador 8 se puede deslizar
en el cuerpo 2, en particular en el segundo tramo 102 del canal, y también en el tramo 101 delimitado por la zona 12
del cuerpo 1.

El cuerpo 1 esta insertado en el cuerpo 2, en particular de modo que la zona 11 y los orificios pasantes 13 estén en el
tramo 102 del canal, es decir, en el cuerpo 2.

Por lo tanto, el plastico fundido puede salir del tramo 102 e introducirse en el tramo 101, pasando a través de los
orificios pasantes 13. En otras palabras, el tramo 102 esta en comunicacién, en particular en comunicacion de fluido,
con el tramo 101 por medio de los orificios pasantes 13.

Eltramo 101 es proximal a la abertura 19, y por lo tanto a la cavidad de moldeo 9, y el tramo 102 es distal a la abertura
19, y por lo tanto distal a la cavidad de moldeo 9. Preferiblemente, el cuerpo 1 define una parte extrema del componente
5 y una parte extrema de boquilla 100.

Preferiblemente, el cuerpo 1, en particular la zona 12, sobresale hacia fuera con respecto al cuerpo 2. En particular,
la zona 12 sobresale hacia la cavidad de moldeo 9. Preferiblemente, la parte del cuerpo 1 que sobresale con respecto
al cuerpo 2 es la cabeza 121.

Alternativamente, el cuerpo 1 puede no sobresalir con respecto al cuerpo 2.

El cuerpo 1y el cuerpo 2 estan unidos entre si, preferiblemente mediante acoplamiento de interferencia o mediante
soldadura.

Alternativamente, el cuerpo 1 se puede desmontar de la boquilla 100, en particular se puede desmontar del cuerpo 2.
Preferiblemente, el cuerpo 1y el cuerpo 2 estan son colindantes entre si.

Preferiblemente, la cabeza 121, en particular una superficie inferior de la misma, del cuerpo 1, es colindante con una
superficie, en particular con una superficie superior, del cuerpo 2.

Los orificios pasantes 13 estan vueltos hacia una pared interior o superficie interior 22 (en particular, una pared lateral
interior o superficie lateral interior 22) del cuerpo 2 y estan separados de dicha pared interior del cuerpo 2.

Preferiblemente, al menos una parte de la parte cilindrica 120 que se extiende entre los orificios pasantes 13 y la
cabeza 121 a lo largo del eje X esta rodeada por una pared del cuerpo 2, y preferiblemente esta en contacto con dicha
pared del cuerpo 2.

En una primera realizacion de la invencion, el cuerpo 1 y el cuerpo 2 estan hechos de un material diferente uno de
otro. Ventajosamente, el material del cuerpo 1 tiene una conductividad térmica menor que la conductividad térmica del
material del cuerpo 2. Preferiblemente, el material del cuerpo 1 tiene una conductividad térmica comprendida entre 1
y 50 W m™ K, preferiblemente entre 1 y 49 Wm™ K" o entre 1 y 45 W m™ K'!, mientras que el material del cuerpo 2
tiene una conductividad térmica comprendida entre 50 y 400 W m™! K-, preferiblemente comprendida entre 51 y 400
W m' K'oentre 55y 400 W m K.

De esta manera, en particular, el cuerpo 2 puede transmitir calor -proporcionado por los medios de calentamiento- al
plastico fundido en su interior, mientras que la transmisiéon de calor desde el cuerpo 1 al obturador 8 se reduce
significativamente. En esta primera realizacion, la zona 12 del cuerpo 1 puede tener un diametro mayor o igual al
diametro de la zona 11 de dicho cuerpo 1.

En particular, es preferible que el cuerpo 1 esté hecho de un material que tenga una mayor dureza con respecto al
material con el que esta hecho el cuerpo 2.

En particular, la conductividad térmica y la dureza de ambos materiales se evallan en las mismas condiciones, en
particular a la misma temperatura.

Fabricar el cuerpo 1 con un material que tenga una conductividad térmica mas baja permite reducir el intercambio de
calor entre el cuerpo 1y el obturador 8, en particular para reducir al maximo la transferencia de calor desde la zona
11 a la punta 82 del obturador 8.

Fabricar el cuerpo 1 con un material de mayor dureza permite alargar su vida Util al estar sujeto a desgaste por el
deslizamiento del obturador 8 sobre la zona 11.

Preferiblemente, el cuerpo 1 esta hecho de acero o aleacion de titanio o material ceramico (como se mencioné
anteriormente), y el cuerpo 2 esta hecho de aleacion de cobre o aleacion de cobre-berilio o aleacion de aluminio o
aleacion de molibdeno o aleacion de tungsteno.
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Aunque es ventajoso fabricar el cuerpo 1y el cuerpo 2 con materiales diferentes uno del otro, alternativamente, el
cuerpo 1y el cuerpo 2 se pueden fabricar del mismo material, por ejemplo de acero o aleacion de titanio o aleacién
de cobre o aleacién de cobre-berilio o aleacién de aluminio o aleacién de molibdeno o aleacion de tungsteno.

De hecho, en una segunda realizacion de la invencion, la zona 12 del cuerpo 1 tiene un diametro mayor que el diametro
de la zona 11, pero no hay necesidad de proporcionar materiales con diferente conductividad térmica para el cuerpo
1y el cuerpo 2, respectivamente. Preferiblemente, la boquilla 100 también comprende un cuerpo 3 que delimita un
tercer tramo 103 del canal para el plastico fundido. Considerando la direccion de avance del plastico fundido en la
boquilla 100, el tercer tramo 103 esta dispuesto aguas arriba del segundo tramo 102.

El tramo 103 comunica con el tramo 102 del canal, es decir, el plastico fundido puede pasar del tramo 103 al tramo
102, en particular pasando a través de una abertura 21 (Figura 7) del cuerpo 2 delimitada por su pared que se extiende
alrededor del eje X.

El tramo 102 esta entre el tramo 103 y el tramo 101.

El tramo 102 y el tramo 103 son coaxiales entre si. El obturador 8 se puede deslizar en el cuerpo 3, en particular en el
tramo 103.

El canal para el plastico fundido de la boquilla 100 comprende el tramo 101, el tramo 102 y el tramo 103, con los
orificios pasantes 13 del cuerpo 1 que ponen el tramo 102 en comunicacion con el tramo 101.

El canal para el plastico fundido del componente 5 comprende el tramo 101 y el tramo 102.

El cuerpo 2 esta insertado en el cuerpo 3. Preferiblemente, una parte, en particular una parte extrema, del cuerpo 2
sobresale hacia fuera con respecto al cuerpo 3, en particular hacia la abertura 19, y por lo tanto hacia la cavidad de
moldeo 9. Preferiblemente, el cuerpo 1 esta restringido a la parte del cuerpo 2 que sobresale con respecto al cuerpo
3. Preferiblemente, el borde extremo del cuerpo 2 que delimita la abertura 21 (Figura 7) es colindante con un escalén
anular 321 de la pared interior del cuerpo 3.

El cuerpo 2 y el cuerpo 3 estan sujetos entre si, preferiblemente estan atornillados entre si y/o estan sujetos por medio
de una tuerca anular (no mostrada).

Preferiblemente, el cuerpo 3 comprende una copa o base 31 y una parte 32, en particular una parte 32 que tiene una
superficie exterior sustancialmente cilindrica. La anchura, en particular la anchura méxima, ortogonalmente al eje X
de la base 31, es mayor que la anchura, en particular la anchura maxima, de la parte 32. El cuerpo 2 en particular esta
insertado en la parte 32 del cuerpo 3.

Como se mencioné, un aparato de inyeccién segun la invencion para moldear recipientes de plastico comprende una
0 mas boquillas 100.

Cada boquilla 100, que define un eje X, coopera con un respectivo obturador 8 y una respectiva cavidad de moldeo 9.

Cada boquilla 100 esta provista de un canal interior que termina en una abertura 19 para inyectar plastico fundido en
la cavidad de moldeo 9.

Preferiblemente, la cavidad de moldeo 9 esta provista de una respectiva abertura 91 a través de la cual recibe el
plastico fundido que sale de la boquilla 100 y, por tanto, de la abertura 19.

El obturador 8 se desliza en el canal interior a lo largo del eje X desde una posicion avanzada, en donde la abertura
19 esta cerrada, hasta una posicion retraida, en donde la abertura 19 esta abierta. Ventajosamente, la boquilla 100
incluye un componente 5 que comprende

* un primer cuerpo 1, que es coaxial con el eje X, que define una parte extrema de la boquilla 100 que incluye la
abertura 19 y que delimita un primer tramo 101 del canal proximal a la abertura 19;

* vy un segundo cuerpo 2, que es coaxial con el eje X y que delimita un segundo tramo 102 del canal distal a la
abertura 19;

en donde el primer cuerpo 1 esta al menos parcialmente insertado en el segundo cuerpo 2, de modo que el segundo
tramo 102 es coaxial con y fuera del primer tramo 101,

en donde el primer cuerpo 1 tiene una pared 10 que se extiende alrededor de dicho eje X,

en donde dicha pared 10 esté provista de una superficie interior que tiene una primera zona 11 que es distal respecto
a la abertura 19 y estéd adaptada para guiar el deslizamiento del obturador 8 a lo largo del eje X, y una segunda zona
12 que es proximal a la abertura 19, que delimita dicho primer tramo 101,
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en donde la pared 10 esta provista de al menos un orificio pasante 13 que es transversal al gje X, por lo que el plastico
fundido pasa desde el segundo tramo 102 al primer tramo 101, pasando a través de dicho al menos un orificio pasante
13 cuando el obturador 8 esta en la posicidn retraida;

en donde dicha primera zona 11 tiene un primer diametro y dicha segunda zona 12 tiene un segundo diametro que es
mayor que el primer diametro, o en donde dicha primera zona 11 tiene un primer diametro y dicha segunda zona 12
tiene un segundo diametro que es mayor o igual que el primer diametro, y el primer cuerpo 1 esta hecho de un primer
material que tiene una conductividad térmica menor que un segundo material con el que esta hecho el segundo cuerpo
2.

Cada boquilla 100 esta sujeta a un soporte de boquilla, también llamado placa de soporte de boquilla 71 (mostrada
parcialmente en la Figura 7). En particular, el cuerpo 3 de la boquilla 100 esta sujeto a la placa de soporte de boquilla
71. Mas particularmente, la base 31 del cuerpo 3 esta sujeto a la placa de soporte de boquilla 71.

Los medios de calentamiento 72, por ejemplo uno o mas elementos de calentamiento eléctricos, estan dispuestos
preferiblemente alrededor del cuerpo 3, en particular alrededor de la parte 32. Los medios de calentamiento 72 estan,
por ejemplo, fijados a la superficie exterior del cuerpo 3, en particular de la parte 32. Los medios de calentamiento 72
sirven para calentar o mantener a la temperatura deseada el plastico fundido que fluye en el tramo 102 y/o en el tramo
103 del canal.

El componente 90, en el cual esta hecha la cavidad de moldeo 9, y la cavidad de moldeo 9 se muestran parcialmente
en las Figuras 7 a 11. Preferiblemente, el componente 90 esta provisto de un sistema de enfriamiento para enfriar el
plastico en la cavidad de moldeo 9.

El cuerpo 1 esta insertado en el componente 90. El cuerpo 2 preferiblemente estéd insertado parcialmente en el
componente 90 y se extiende parcialmente en el componente 71.

Preferiblemente, en el componente 90 esta dispuesto un aislante térmico 73. El aislante térmico 73 esta fabricado
preferiblemente de plastico, por ejemplo de poliimida (P1), politetrafluoroetileno (PTFE) o polieteretercetona (PEEK) y,
en particular, es resistente a cargas mecanicas y a altas temperaturas.

El aislante térmico 73 esta dispuesto entre la boquilla 100 y el componente 90, fuera de la cavidad de moldeo 9.

En particular, el aislante térmico 73 cubre la superficie exterior de la cabeza 121 del cuerpo 1 y la parte del cuerpo 2
que sale del cuerpo 3. Preferiblemente, dicha parte del cuerpo 2 comprende una parte de superficie ahusada que tiene
un angulo ahusado que es sustancialmente igual al angulo de ahusamiento de la superficie de la cabeza 121 del
cuerpo 1.

El aislante térmico 73 esta provisto de un orificio coaxial con el eje X, en particular coaxial con la abertura 19 del cuerpo
1. El orificio del aislante térmico 73 puede ser atravesado por el obturador 8 y por el plastico fundido. Preferiblemente,
el diametro del orificio del aislante térmico 73 es mayor o igual que el diametro de la zona 12 del cuerpo 1. La cavidad
de moldeo 9 esta provista de una abertura 91 a través de la cual puede pasar el plastico fundido que sale de la boquilla
100 se puede introducir en la cavidad de moldeo 9. La abertura 91 también se denomina puerta o punto de inyeccion.
Normalmente, la abertura 91 esta en la parte de la cavidad de moldeo 9 que moldea la parte inferior del recipiente. La
abertura 91 es coaxial con el gje X, es decir, esta delimitada por una superficie que se extiende alrededor del eje X.

Deslizandose a lo largo del eje X, el obturador 8 esta adaptado para cambiar de una posicién cerrada (Figuras 7, 8 y
9) a una posicion abierta (Figuras 10 y 11), y viceversa.

En la posicién cerrada, el obturador 8 impide el paso del plastico fundido a través de la abertura 91 de la cavidad de
moldeo 9, y en particular la parte extrema 81 (que comprende la punta 82) del obturador 8 obstruye la abertura 91.
Mas particularmente, el obturador 8 impide que el plastico fundido entre en la cavidad de moldeo 9 y salga de la
cavidad de moldeo 9. Preferiblemente, también la zona del componente 90 que delimita la abertura de entrada 91 esta
adaptada para guiar el deslizamiento del obturador 8.

Cuando el obturador 8 esta en la posicion abierta, el plastico fundido puede entrar en la cavidad de moldeo 9. En
particular, el plastico fundido puede pasar del tramo 102 al tramo 101 del canal, pasando a través de los orificios
pasantes 13, para después salir desde la boquilla 100, y el plastico fundido que sale de la boquilla 100 puede entrar
en la cavidad de moldeo 9. Ventajosamente, el aparato esta configurado de manera que el obturador 8 sea guiado por
la zona 11 del cuerpo 1 tanto al pasar de la posicién cerrada a la posicion abierta como al pasar de la posicion abierta
a la posicién cerrada.

En particular, en la posicién abierta, la parte extrema 81 del obturador 8 estd rodeada por la zona 11, y mas
particularmente no esta rodeada por la zona 12. En particular, en la posicién abierta, la parte extrema 81 del obturador
8 esta en una posicién retraida tal que deja la seccion de salida de los orificios pasantes 13 al menos parcialmente
libre (Figura 11).
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En otras palabras, el obturador 8 permanece ventajosamente siempre guiado por el cuerpo 1, en particular por la zona
11, durante todas las etapas de moldeo.

Las Figuras 10 y 11 indican esquematicamente el recorrido del plastico fundido mediante flechas. En particular, el
plastico fundido atraviesa el tramo 102 del canal de la boquilla y después entra en el tramo 101 del canal pasando a
través de los orificios pasantes 13. Después, el plastico fundido sale del cuerpo 1, pasa a través del orificio del aislante
térmico 73 (cuando esta dispuesto) y entra en la cavidad de moldeo 9, pasando a través de la abertura 91.

Como se mencion6 anteriormente, el diametro de la zona 12 es preferiblemente mayor que el diametro de la zona 11,
estando esta Ultima adaptada para guiar el deslizamiento del obturador 8. Por lo tanto, el diametro de la zona 12 es
mayor que el diametro exterior del obturador 8, en particular de la parte extrema 81 del obturador 8.

Ventajosamente, por lo tanto, la zona 12 no transfiere sustancialmente calor al obturador 8, en particular a su punta
82.

Ademas, el plastico fundido puede fluir ventajosamente en el espacio anular (es decir, en parte del tramo 101) entre
el obturador 8 y la zona 12, en particular cuando el obturador 8 esta en la posicion cerrada y en el cambio de la posicién
cerrada a la posicién abierta.

Este aspecto es ventajoso porque el plastico fundido puede fluir en una direccion que se aleja de la cavidad de moldeo
9 y posiblemente pasar a través de los orificios pasantes 13 para regresar al tramo 102.

Por lo tanto, se reduce ventajosamente la fuerza necesaria para llevar el obturador 8 desde la posicién abierta a la
posicion cerrada.

Preferiblemente, el diametro de la zona 12 es al menos un 1% mayor que el diametro exterior del obturador 8, por
ejemplo del 1 al 25% o del 5 al 25%, preferiblemente un 5% o aproximadamente un 5% mayor que el diametro exterior
del obturador 8.

Ventajosamente, los orificios pasantes 13 del cuerpo 1 actlian también como filtro, evitando asi que se incorporen
contaminantes de una dimensién determinada al producto moldeado. Ademas, dado que los orificios pasantes 13
estan dispuestos en la pared lateral del cuerpo 1, permiten una accién de limpieza de la parte extrema 81 del obturador
8, eliminando posible material residual de la operacién de moldeo anterior y disminuyendo el efecto de sombra en la
punta 82 de obturador 8.

10
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato de inyeccion que comprende al menos una boquilla (100) para inyectar plastico fundido en una cavidad
de moldeo (9) de un recipiente, en particular de un tubo de ensayo o una preforma de botella; una cavidad de moldeo
(9) y un obturador (8) para cada boquilla (100);

en donde al menos una boquilla (100) comprende un componente (5), comprendiendo el componente (5) un
primer cuerpo (1) en el que un obturador (8) se puede deslizar a lo largo de un eje (X);

en donde el primer cuerpo (1) define una parte extrema de la boquilla (100} y esta provisto de una abertura
(19) desde la cual el plastico fundido puede salir de la boquilla (100), en particular para después entrar en la
cavidad de moldeo (9);

en donde el primer cuerpo (1) tiene una pared (10) que se extiende alrededor de dicho eje (X);

en donde dicha pared (10) esta provista de una superficie interior que tiene una primera zona (11) que es
distal respecto a la abertura (19) y esta adaptada para guiar el deslizamiento del obturador (8) a lo largo del
eje (X}, y una segunda zona (12) que es proximal a la abertura (19), que delimita un primer tramo (101) de
un canal para el plastico fundido y que delimita dicha abertura (19);

en donde dicho primer cuerpo (1) esta provisto de una pluralidad de orificios pasantes (13) que atraviesan
dicha pared (10} transversalmente al eje (X), y que permiten que el plastico fundido atraviese, en particular
entre, en dicho primer tramo (101) del canal, comprendiendo el componente (5) un segundo cuerpo (2) que
delimita un segundo tramo (102) del canal que es distal respecto a la abertura (19); estando el primer cuerpo
(1) insertado en el segundo cuerpo (2) para que el plastico fundido pueda pasar del segundo tramo (102) al
primer tramo (101), pasando por dichos orificios pasantes (13);

en donde dicha primera zona (11) tiene un primer diametro y dicha segunda zona (12) tiene un segundo
diametro que es mayor que el primer diametro,

o en donde dicha primera zona (11) tiene un primer diametro y dicha segunda zona (12) tiene un segundo
diametro que es mayor o igual que el primer diametro, y el primer cuerpo (1) esta hecho de un material que
tiene una conductividad térmica mas baja que el material con el que esté fabricado el segundo cuerpo (2);

en donde dicha segunda zona (12) del primer cuerpo (1) es proximal a la cavidad de moldeo (9) y dicha
primera zona (11) del primer cuerpo (1) es distal respecto a la cavidad de moldeo (9);

en donde el obturador (8) esta adaptado para pasar desde una posicién cerrada en donde impide que el
plastico fundido pase a través de una abertura (91) de la cavidad de moldeo (9), a una posicion abierta, y
viceversa;

estando configurado el aparato de inyeccion de manera que el obturador (8) sea guiado por la primera zona
(11) del primer cuerpo (1) tanto al pasar de la posicién cerrada a la posicion abierta como al pasar de la
posicién abierta a la posicidn cerrada;

en donde en la posicién cerrada la parte extrema (81) del obturador (8), que comprende la punta (82) del
obturador (8), obstruye la abertura (91);

en donde en la posicién abierta, la parte extrema (81) del obturador (8) esta rodeada por la primera zona (11),
dejando la seccién de salida de los orificios pasantes (13) al menos parcialmente libre para que pase el
plastico fundido del segundo tramo (102} al primer tramo (101).

2. Un aparato de inyeccion de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde dicho segundo didametro de la segunda zona
(12) es al menos un 1% mayor que el primer diametro de la primera zona (11), preferiblemente de un 1 a un 25%
mayor que el primer diametro.

3. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dichos orificios
pasantes (13) estan dispuestos, en particular al menos parcialmente, entre la primera zona (11) y la segunda zona
(12) y/o estan hechos al menos parcialmente en la segunda zona (12).

4. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada orificio
pasante (13) esta delimitado por una superficie respectiva (130) que se extiende alrededor de un eje (Y) que es
transversal, preferiblemente sustancialmente ortogonal, al eje (X).

5. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicho primer cuerpo
(1) esta hecho de acero o de aleacion de titanio o de material ceramico.

11
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6. Un aparato de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el primer cuerpo
(1) y el segundo cuerpo (2) son coaxiales al eje (X).

7. Un aparato de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el primer cuerpo
(1) y el segundo cuerpo (2) estan unidos entre si, preferiblemente mediante acoplamiento de interferencia o mediante
soldadura.

8. Un aparato de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el primer cuerpo
(1) esta insertado en el segundo cuerpo (2) de modo que dicha primera zona (11) y dichos orificios pasantes (13) estan
dentro de dicho segundo cuerpo (2), dentro de dicho segundo tramo (102) del canal.

9. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha segunda
zona (12) del primer cuerpo (1) sobresale, al menos parcialmente, fuera del segundo cuerpo (2), en particular esta
adaptada para sobresalir hacia la cavidad de moldeo (9).

10. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el primer cuerpo
(1) esta hecho de un material que tiene una mayor dureza con respecto al material con el que esta hecho el segundo
cuerpo (2).

11. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el primer cuerpo
(1) esta hecho de acero o de aleacién de titanio o de material ceramico, y el segundo cuerpo (2) esta hecho de aleacién
de cobre o de aleacion de cobre-berilio o de aleaciéon de aluminio o de aleacién de molibdeno o de aleacion de
tungsteno.

12. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde se proporcionan
al menos dos primeros orificios pasantes que son sustancialmente coaxiales entre si y, opcionalmente, dos segundos
orificios pasantes que son coaxiales entre si y transversales a los dos primeros orificios pasantes.

13. Un aparato de inyeccion de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la al menos una
boquilla (100) comprende un tercer cuerpo (3) que delimita un tercer tramo (103) del canal que, en particular, comunica
con el segundo tramo (102) del canal.

14. Un aparato de inyeccién de acuerdo con la reivindicacion 13, en donde el segundo cuerpo (2) esta insertado, en
particular al menos parcialmente, en el tercer cuerpo (3);

en donde, preferiblemente, el segundo cuerpo (2) y el tercer cuerpo (3) estan sujetos entre si, preferiblemente en
donde el segundo cuerpo (2) y el tercer cuerpo (3) estan atornillados entre si y/o estan sujetos entre si mediante una
tuerca anular.

15. Un aparato de inyeccién de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el diametro de la
segunda zona (12) es mayor que el diametro exterior del obturador (8); en donde, preferiblemente, el diametro de la
segunda zona (12) es al menos un 1% mayor que el diametro exterior del obturador (8), preferiblemente de un 1 a un
25% o de un 5 a un 25% mayor que el diametro exterior del obturador (8).

16. Un aparato de inyeccion preferiblemente cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el diametro de la
primera zona (11) tiene una tolerancia de manera que se obtiene un acoplamiento deslizante con el obturador (8).
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Fig. 3
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Fig. 7
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