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DESCRIPCION

Molde de fundicién por inyeccién con contador electrénico.

La invencién se refiere a un molde de fundicién por inyeccién de acuerdo con el predmbulo de la reivindicacién 1,
con al menos dos semimoldes, al menos uno de los cuales es mévil con relacion al otro para abrir y cerrar el molde de
fundicién por inyeccion, y con un dispositivo de recuento, que presenta un contador electronico, que detecta por medio
de un actuador y de un primer elemento sensor, que emite una sefial a través de la accién del actuador, el nimero de
los procesos de cierre del molde de fundicién por inyeccién, en el que el primer elemento sensor estd dispuesto en
una primera carcasa y el contador estd dispuesto fuera de la primera carcasa y estd conectado con el elemento sensor
a través de una linea eléctrica.

Se conoce a partir del documento US-B-6377649 un molde de fundicién por inyeccion de este tipo.

El problema de la invencién es configurar un molde de fundicién por inyeccién del tipo mencionado al principio,
de tal manera que el dispositivo de recuento detecta procesos de cierre del molde de fundicién por inyeccién con alta
fiabilidad.

La solucién de este problema se obtiene a partir de las caracteristicas de la parte de caracterizacion de la reivindi-
cacion 1. Los desarrollos ventajosos de la invencion se deducen a partir de las reivindicaciones dependientes.

De acuerdo con la invencién, un molde de fundicién por inyeccién del tipo mencionado al principio se caracteriza
porque estd presente un elemento de supervision, por medio del cual se puede detectar una separacién de la unién
entre el elemento sensor y el contador.

Puesto que el primer elemento sensor estd dispuesto en una primera carcasa y el contador estd dispuesto fuera de
la primera carcasa, se puede configurar la primera carcasa muy pequefla. De esta manera, sobresale solamente en una
medida reducida desde la mitad respectiva del molde. Por lo tanto, es muy reducido el peligro de un dafo.

A través de la forma de construcciéon muy pequefia de la primera carcasa existe la posibilidad de que se pueda
disponer en una escotadura presente, dado el caso, en la mitad respectiva del molde. Especialmente existe la posibilidad
de configurar la primera carcasa de manera correspondiente a la carcasa de un contador mecénico dispuesto, por
ejemplo, en la escotadura de la mitad respectiva del molde, con lo que se puede sustituir el contador mecanico sin
problemas por un dispositivo de recuento de acuerdo con la invencién. Esto es muy ventajoso, puesto que con ello
se pueden reequipar sin problemas posteriormente moldes de fundicién por inyeccion ya presentes configurados de
forma correspondiente.

Se ha revelado como muy ventajosa una forma de realizacién de la invencion, en la que el actuador esta dispuesto en
la primera carcasa. De esta manera se simplifica en gran medida la forma de construccién del dispositivo de recuento.
Solamente estd presente todavia un elemento, que contiene el actuador y el primer elemento sensor. Esto simplifica en
gran medida el montaje del dispositivo de recuento o bien una sustitucion, dado el caso necesaria, del dispositivo de
recuento, puesto que solamente tiene que estar dispuesto todavia un elemento en la mitad respectiva del molde.

En otra forma de realizacion especial de la invencidn estd previsto que en la primera carcasa esté dispuesto otro
elemento sensor, que estd conectado a través de una linea eléctrica con una unidad de evaluacidn, que estd dispuesta
fuera de la primera carcasa. De esta manera, se pueden detectar de forma sencilla otros pardmetros del molde de
fundicién por inyeccién como por ejemplo la temperatura o la presion.

Puesto que el otro elemento sensor estd separado de la unidad de evaluacion, puede estar configurado muy pequefio,
de manera que se puede disponer sin problemas en la primera carcasa.

La conexion del otro elemento sensor con la unidad de evaluacion se puede realizar, en determinadas circuns-
tancias, a través de la misma linea eléctrica, por medio de la cual el primer elemento sensor esta conectado con el
contador electrénico. Si las lineas eléctricas estdn configuradas como conexiones de cable los cables respectivos se
pueden conducir en paralelo o bien se pueden conducir en una envolvente comun. No obstante, también es posible
utilizar otras lineas eléctricas conocidas en el campo de la transmisién de datos. Asi, por ejemplo, la linea eléctrica
podria estar configurada como trayectoria de radio y/o la transmisién de datos se podria realizar por medio de una
Ilamada conexién de BUS.

De acuerdo con la invencidn, estd presente un elemento de supervision, por medio del cual se puede detectar la
duracién de la separacién de la unién entre el primer elemento sensor y el contador y/o la duracién de una separacién
de la unién entre el otro elemento sensor y la unidad de evaluacion. De esta manera se puede impedir que se interrumpa
de manera inadvertida, por ejemplo, la unién del contador con el elemento sensor, con lo que no se detectarian los
procesos de cierre del molde de fundicién por inyeccidn que se realizan en tal fase.

A continuacién se explican en detalle ejemplos de realizacién de la invencion con la ayuda del dibujo. En este
caso:
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La figura 1 muestra una representacién esquematica de un molde de fundicién por inaccién con dos semimoldes en
el estado abierto con una primera carcasa dispuesta en una escotadura, en la que estdn dispuestos un elemento sensor
y un actuador.

La figura 2 muestra la primera carcasa representada en la figura 1 en representaciéon ampliada, y

La figura 3 muestra una segunda carcasa en representacion ampliada, en la que estidn dispuestos un contador
electrénico y una unidad de evaluacion.

Como se puede deducir a partir de la figura 1, un molde de fundicién por inyeccion estd constituido esencialmente
por un primer semimolde 1 y un segundo semimolde 2. El primer semimolde 1 es mévil con relacién al segundo
semimolde 2. Las placas del molde que contienen los moldes negativos o nidos de molde no se representan en la figura
1 para mayor claridad.

En el primer semimolde 1, en una escotadura estd dispuesta una primera carcasa 3, en la que estd dispuesto de
forma desplazable axialmente un actuador 3a configurado en forma de pasador.

Como se puede deducir especialmente a partir de la figura 2, en la carcasa 3 estd dispuesto un primer elemento sen-
sor 3b configurado como piezoelemento, de tal manera que el actuador 3a ejerce una fuerza sobre el primer elemento
sensor 3b cuando ha realizado un movimiento axial en el interior de la primera carcasa 3. De esta manera el primer
elemento sensor 3b emite una sefial.

La sefial emitida por el primer elemento sensor es conducida a través de una linea eléctrica 5 configurada como
conexién de cable a un contador electrénico 4a dispuesto en una segunda carcasa 4.La segunda carcasa 4 se representa
en la figura 3. Con preferencia puede estar dispuesta en el pupitre de mando de la maquina de fundicién por inyeccién
respectiva.

Por lo demds, en la primera carcasa 3 estd dispuesto un sensor de desmontaje 8, por medio del cual se puede
detectar si o cudndo y, dado el caso, durante cudnto tiempo la primera carcasa 3 no estaba dispuesta en la escotadura
del primer semimolde 1. La sefial emitida por el sensor de desmontaje 8 es conducida por medio de la linea 5 a una
unidad de evaluacién dispuesta en la segunda carcasa 4. Asi se evalda y se procesa adicionalmente de manera conocida.

En la segunda carcasa 4 estd dispuesto un elemento de supervisioén 6, por medio del cual se supervisa la conexién
del primer elemento sensor 3b con el contador electrénico 4a. De esta manera se puede establecer si o cudndo y, dado
el caso, durante cuanto tiempo no ha existido ninguna conexién entre la primera carcasa 3 y la segunda carcasa 4.

Las dimensiones de la primera carcasa 3 corresponden a las dimensiones de un contador mecénico utilizado hasta
ahora en moldes de fundicién por inyeccién. Por lo tanto, el contador mecanico se puede sustituir sin problemas a
través de la primera carcasa 3.
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REIVINDICACIONES

1. Molde de fundicién por inyeccion con al menos dos semimoldes (1, 2), al menos uno (1) de los cuales es movil
con relacién al otro (2) para abrir y cerrar el molde de fundicién por inyeccidn, y con un dispositivo de recuento, que
presenta un contador electrénico (4a), que detecta por medio de un actuador (3a) y de un primer elemento sensor (3b),
que emite una sefial a través de la accién del actuador (3a), el nimero de los procesos de cierre del molde de fundicién
por inyeccion, en el que el primer elemento sensor (3b) estd dispuesto en una primera carcasa (3) y el contador (4a)
esta dispuesto fuera de la primera carcasa (3) y estd conectado con el elemento sensor (3b) a través de una linea
eléctrica (5), caracterizado porque estd presente un elemento de supervision (6), por medio del cual se puede detectar
una separacion de la unién entre el elemento sensor (3b) y el contador (4a).

2. Molde de fundicién por inyeccién de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el actuador (3a)
estd dispuesto en la primera carcasa (3).

3. Molde de fundicién por inyeccién de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado porque en la
primera carcasa (3) estd dispuesto un sensor de des montaje (8), por medio del cual se puede detectar un desmontaje
de la primera carcasa (3) desde el molde de fundicién por inyeccién.
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