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DESCRIZIONE

La presente invenzione si riferisce ad un gruppo di azionamento
dello stelo di un otturatore in uno stampo per lo stampaggio ad inie-
zione di materiali plastici, del tipo definito nel preambolo della rivendi-
cazione 1.

Uno stampo per lo stampaggio ad iniezione provvisto di un
gruppo di azionamento di tipo tradizionale & illustrato in sezione par-
ziale in figura 1. Un ugello riscaldato 10 € montato sotto ad una pia-
stra riscaldata 11 per ricevere il materiale plastico fuso da un canale
di alimentazione 12 ed iniettarlo in una cavita di stampaggio 13 aﬁra—
verso un canale di iniezione 14 ed un fqro di iniezione inferiore 15.

Alfinterno del canale di iniezione 14 scorre coassiaimente uno
stelo di otturazione 16 la cui posizione assiale & controllata da un
gruppo di azionamento superiore indicato complessivamente con 17
ed alloggiato in una cavita 18 ricavata in una 'piastra superiore 19. [l
gruppo di azionamento 17, di tipo a comando pneumatico, compren-

de un cilindro 20 in cui pud scorrere verticalmente un pistone 21 cui e
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vincolata I'estremita superiore 16a dello stelo 16.
Il movimento verticale del pistone 21 e dello stelo 16 viene ef-
fettuato inviando alternativamente un fluido di comando (aria) attra-

verso canali di immissione 22 e 23 ricavati nella piastra superiore 19

‘e comunicanti con la cavita 18 in posizioni rispettivamente superiori

ed inferiori per immettere il fluido di comando allinterno del cilindro
20 attraverso passaggi 24 e 25 cosi da provocare il sollevamento e
rabbassamento del pistone 21. Come noto, nella posizione abbas-
sata (non illustrata), I'estremita inferiore 16b dello stelo 16 occlude il
foro di iniezione 15, mentre nella posizione sollevata (come illustrato
in figura 1), il foro di iniezione & aperto per consentire il passaggio di
materiale plastico che viene iniettato dal canale 14 dell'ugello 10 alla
cavita di stampaggio 13.

Per impedire al materiale iniettato di giungere al gruppo di azio-

namento 17 € prevista una boccola di tenuta 26 in acciaio temperato

alioggiata un una cavita 27 della piastra calda 11; la boccola di tenuta

26 ¢ infilata sulio stelo scorrevole 16. Tra la piastra calda 11 e la pia-
stra superiore 19.¢€ interposto un anello di contrasto 28. Un coperchio

di chiusura 29 & fissato alla piéstra superiore 19 per trattenere supe-
riormente il gruppo di azionam_ento 17.

Un gruppo di azionamento tradizionale di questo tipo richiede
humerose guarnizioni di tenuta: oltre a due guarnizioni 30 e 31 pre-
senti tra il pistone 21 ed il cilindro 20, & prevista una guarnizione 32
tra il coperchio 29 e la piastra superibre 19, due guamiz_iohi 33e34

tra la piastra superiore 19 e il cilindro stazionarioc 20, ed una uiteriore
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guarnizione 36 montata su un elemento allargato 37 facente da fermo

| allo stelo 16.
Gli stampi ad iniezione dotati di gruppi di azionamento configu-
rati come sopra discusso presentano un inconveniente di carattere
pratico quando occorre effettuare interventi di regolazione o manu-

tenzione su uno o pil-steli di otturazione, ad esempio quando biso-

gna sostituire uno stelo usurato o liberare un canale di iniezione da

accumuli di scorie. Per accedere ad esempio ad un ugello di iniezio-
ne, occorre rimuovere la piastra superiore 19 e con essa tutti i gruppi
di otturazione dei vari ugelli di iniezione, che possono essere anche
in numero notevole {48 o pid) per quei casi in cui lo stampo com-
prende diversi ugelli e numerose cavita di stampaggio. Nella rimozio-
ne della piastra superiore 19 vengono quindi sfilati tutti gli steli dei va-
ri gruppi di otturazione.

Poiché un intervento di questo genere va eseguito a caldo per
permettere lo sfilamento degli steli, il materiale plastico tende a risali-
re attraverso le boccole di tenuta 26 e quindi a depositarsi su superfi-
ci che devono invece restare pulite. Percid, una volta compiuto
Fintervento di manutenzione o regolazione sull'ugello o'gli ugelli che
lo richiedevano, prima di riassemblare la piastra superiore con i rela-
tivi steli e gruppi di otturazione & necessario ripulire, per tutti gli ugelii
dello stampo, le superfici su cui si & depositato materiale plastico du-
rante Fintervento.

Come si comprendera, la rimozione della piastra superiore

completa di gruppi di otturazione e steli & un'operazione complessa,
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ma, soprattutto, effettuare una pulitura accurata in molti punti dello
- stampo come sopra accennato richiede tempi lunghi di inattivita
dell'apparecchiatura ed & percio costoso.

Inoltre, nella fase di riassemblaggio dei gruppi di otturazione oc-
‘corre prestare particolare attenzione alle varie guarnizioni, assicuran-
do che queste siano posizionate correttamente prima di richiudere lo
stampo.

Uno scopo dellinvenzione & quelio di realizzare un gruppo di
azionamento in cui il pistone possa essere svincolato faciimente dal
proprio stelo senza richiedere i’éstrazione di questo dall'ugello.

~ Uno scopo della presenté invenzione & di proporre un gruppo di
azionamento di facile installazione € manutenzione, in grado di ovvia-
re agli inconvenienti della tecnica nota sopra discussa.

Questi scopi sono raggiunti, in accordo con la presente inven-
zione, da un gruppo di azionamento avente le caratteristiche enun-
ciate nella rivendicazione 1.

Un altro scopo della presente invenzione & di realizzare un
gruppo di azionamento prowiéto di un sistema perfezionato e sem-
plificato per la registrazione della corsa degli steli di otturazione; in
particolare si vuole che la regolazione della corsa e I'estrazione dello
stelo di uno stesso gruppo di azionamento siano operazioni indipen-
denti.

' Quest'altro scopo € raggiunto, sempre secondo l'invenzione, da
un gruppd di azionamento avente le caratteristiche definite nella ri-

vendicazione 4.
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Un altro scopo ancora dell'invenzione & di stampare prodotti che
| non rechino segni evidenti sulla loro superficie in corrispondenza dei
punti di iniezione quando questi giacciono su superfici non perpendi-
colari allo stelo di otturazione.

Anche questo scopo & raggiunto, sempre secondo l'invenzione,
da un gruppo di azionamento avente le caratteristiche definite nelia
rivendicazione 5.

Altre caratteristiche importanti sono richiamate nelle altre riven-
dicazioni dipendenti.

Le caratteristiche e i vantaggi dell'invenzione risulteranno dalla
descrizione dettagliata di un suo esempio di realizzazione fatta con
riferimento ai disegni allegati, dati a titolo indicativo e non limitativo, in
cui:

- fa figura 1 & una vista schematica in sezione verticale di un
gruppo di azionamento di tipo tradizionale;

- le figure 2 e 3 sono viste schematiche in sezione di parte di un
gruppo di azionamento secondo la presente invenzione in due posi-
zioni operative opposte;

- la figura 4 & una vista in sezione, in scala ingrandita, del gruppo
di azionamento delle figure 2 e 3; '

- la figura 5 & una vista in pianta di un elemento di chiavetta co-
operante con il gruppo di azionamento di figura 4; e

- le figure 6 e 7 sono viste schematiche che iljustrano il dettaglio
dell'estremita inferiore di uno stelo di otturazione in due diverse forme

di realizzazione.
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Facendo riferimento alle figure 2, 3 e 4, ed utilizzando gli stessi
| numeri di riferimento usati per indicare elementi e parti corrispondenti
gia menzionate con riferimento alla figura 1, un gruppo di aziona-
mento 17 secondo la presente invenzione € montato in una sede 40
ricavata in una piastra calda 11.

I cilindro 20 ha forma di un bicchiere rovesciato con pareti late-
rali 41 ed una base superiore 42 che viene chiusa superiormente da
una piastra superiore 19.

Nelia piastra superiore 19 sono formati canali 22 e 23 per fornire
un flusso di aria di comando all'interno del cilindro 20 e provocare ri-
spettivamente rabbassamento e il soltevamento del pistone 21 verti-
calmente scorrevole nel cilindro 20. Nella base superiore 42 di tale
cilindro: & ricavata un’apertura 43 in una posizione sostanzialmente
centrale e corrispondente alla posizione del canale di immissione 22;
nelle pareti laterali 41 del cilindro sono formati canali 44 che mettono
in comunicazione il canale di immissione 23 con le superfici inferiori
del pistone 21 per provocarne il sollevamento. La parete laterale 41
del cilindro forma inferiormente un’appendice anulare cilindrica 50 in-
serita nella sede 40 e a stretto contatto con la parete perimetrale 45
di questa, e una superficie radiale 51 atta ad andare in battuta assiale
contro una superficie radiale 11b della piastra calda 11.

Come usati qui, i termini “laterale”, “radiale” e “assiale” dovreb-
bero essere interpretati con riferimento allasse longitudinale x dello
stelo 16, a meno di annotazioni differenti.

La faccia inferiore del pistone 21 presenta un incavo 46 for-
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mante da un lato un sottosquadro 47 dimensionato per accogliere
con un gioco assiale minimo predeterminato la testa allargata 16a
dello stelo 16. Da parte opposta al sottosquadro 47, I'incavo 46 forma
uno spazio libero per consentire al pistone di scorrere trasversal-
mente rispetto allo stelo quando occorre disaccoppiare questi due
‘elementi, come sara spiegato meglio in seguito.
ll pistone 21 reca neila sua parte laterale esterna e superiore
una guarnizione 48 che esercita una tenuta tra la superficie interna

della parete laterale 41 del cilindro 20. Inferiormente, il pistone 21

forma un’appendice anulare esterna 21a che termina con una faccia

inferiore radiale 49. La posizione di fondo corsa inferiore del pistone
21, che corrisponde alla pc_)siiione di occlusione del foro di iniezione
15 & determinata dalla battuta della faccia inferiore 49 del pistone
contro un elemento anulare 52 di spessore assiale calibrato, accolto
nel fondo della sede 40 delfa piastra caida 11.

| Sempre secondo linvenzione, come illustrato pit chiaramente in
ﬁgura 4, in un tratto superiore dello stelo 16 & formata una spianatura
33 per cui ¢ impedito allo stelo di ruotare attorno al proprio asse lon-

gitudinale al fine di mantenere lo stelo in una determinata posizione

angolare. La spianatura 53 coopera con un elemento di chiavetta 54,
illustrato separatamente in figura 5, che & montato a rotazione impe-
dita rispetto alla piastra calda ed appoggia sulla faccia superiore 26a
della boccola 26. Neli’esempid illustrato, 'elemento di chiavetta 54 &

sagomato a forcella e forma da un lato un’appendice radiale §5 che

viene bloccata rotazionalmente dalla piastra calda ¢ dal lato opposto |
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una coppia di sporgenze opposte 56 che individuano tra loro un bor-
- do 57 atto ad agire sulla spianatura 53 dello stelo 16.

L'elemento di chiavetta 54 ¢ trattenuto assialmente contro Ia
faccia superiore 26a della boccola di tenuta 26 per mezzo di una
‘ghiera anulare 58 a forma di bicchiere rovesciato che presenta una
porzione cilindrica inferiore 59 in cui & formata una filettatura 60 per
avvitare la ghiera sulla piastra calda 11.

i funzionamento del gruppo & il seguente.

Comandando l'iniezione di materiale plastico attraverso il canale
di alimentazione 12, viene simultaneamente provocato il solleva-
mento del pistone 21 e dello stelo 16 mediante l'invio di aria attraver-
so il condotte 23, raggiungendo la configurazione di figura 3. Lo stelo
16, ritraendosi verso 'alto, apre il foro di iniezione 15. Una volta
riempita la cavita di stampaggio 13, si interrompe l'iniezione inviando
Faria di comando attraverso il condotto 22, con conseguente abbas-
samento del pistone 21 e dello stelo 16, la cui estremita inferiore
chiude il foro di iniezione (figura 2).

Quando €& necessario iﬁtewenire su un particolare gruppo di
azionamento, si comanda dapprima il sollevamento del cilin&ro 21
nella sua posizione di fine corsa superiore mediante invio di aria at-
traverso il condotto 23; quindi si rimuove la piastra superiore 19 dalla
piastra calda 11 e si puo intervenire sul solo gruppo o gruppi di ottu-
razione che richiedono [intervento, lasciando indisturbati gli altri
gruppi di otturazione dello stampo. Pér accedere allo stelo 16 si sfila

verticalmente li cilindro 20 dalla sede 40 della. piastra calda e si fa
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i o
traslare trasversalmente il pistone 21 nel senso indicato dalla freccia

A in figura 4, liberando cosi la testa dello stelo 16. Si svita iquindi la

ghiera 58 e si pud poi rimuovere l'elemento di chiavetta 54 e sfilare lo’

stelo 16 dalla boccola di tenuta 26 e dallugeilo riscaldato 10.

Per registrare ila corsa aésiale dello stelo 16, una Vqlta rimossi il
cilindro 20 ed il pistone 21, I'elemento anulare 52 che determina tale
corsa puo essere estratto della sede 40 e sostituito con un elemento

analogo pil spesso o pil sotﬁle, o riposto nella propria sede dopo

averlo assottigliato. Come si notera, quando l'intervento non richiede

una registrazione della corsa 'una volta riassemblato il gruppo di
az:onamento Felemento anulare 52 mantiene inalterata la corsa origi-
naria dello stelo, senza nchledere alcuna regolaz:one

Si apprezzera che nspetto alla tecnica nota dlscussa nella parte

introduttiva della descrizione, con la presente invenzione si riduce al-

minimo il numero di guarnizioni dei tenuta; cid perrnette di velocizzare
le operazioni di nassemblagg;o che tradizionalmente nchledevano

una particolare attenzione per quanto riguarda il nposmonamento

’ delle guarnizioni che, se non sistemate correttamente, po_tevano alo-

ro voita essere causa di un nuovo e successivo intervento di manu-
tenzione.
Inoltre si notera che, per rimuovere I'elemento anulare 52, il pi-

stone puod essere vantaggiosamente smontato senza dover necessa-

rlamente sfilare lo stelo dall'ugello.
Soprattutto si apprezzera che, prima di riassemblare il gruppo

su cui si é effettuato un intervento, grazie alla presente invenzione
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|
occorre solamente eseguire una pulitura limitatamente al gruppo o

gruppi di otturazione da cui € stato estratto lo stelo, con notevole ri-
sparmio di tempi e costi. |

La sede con sottosquadro che vincola assialmente la testa dello

‘stelo al pistone assicura un accoppiamento preciso e durevole che

non necessita di alcuna manutenzione e che, a differenza di accop-
piamehti filettati usati tradizionalmente, 'garantiscé una perfetta verti-
calita delio stelo. |

.Infine, il mantenimento di un orientamento angolare dato dalla

configurazione a chiavetta sopra desbritta [ particolarmente utile

quando la cavita di stampaggAio presenta, in corrispondenza del foro
ai iniezione, una superficie incurvata o inclinata rispetto al piano pas-
sante pei' il foro stesso. Al fine di evitare che sul prodotto stampato
rimanga un segno visibile in téle punto, I'estremita inferiore 16b dello
stelo 16 pud essere presentare una superficie di fondo 16¢ sagomata
in modo da essere a raso con la superficie della cavita di stampaggio,
ad esempio inclinata come in figura 6 o incurvata come in figura 7. In
casi come questi, la chiavetta consente allo stelo 16 di mantenere il
proprio orientamento.

Naturaimente, fermo resfando_il principio dellinvenzione, le for-
h‘le di attuazibne ed i particolari di realizzazione potranno essere am-
piamente variati rispetto a quanto & stato descritto ed iliustrato a puro
titolo di esempio non limitativo, senza uscire dall'ambito

dellinvenzione come definito nelle annesse rivendicazioni.
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RIVENDICAZIONI

1.  Gruppo di azionamento dello steio di un otturatore in uno stam-

po per lo stampaggio ad iniezione di materiali plastici, detto gruppo

comprendendo un elemento a pistone (21) scorrevole in un elemento
‘a cilindro (20) e vincolabile'ad uno stelo di otturazione (16) scorrevole

in un canale di iniezione {14) tra una posizione estratta di occlusione

di un foro di iniezione (15) ed una posizione retratta di iniezione.

é'll'intemo del canale di iniezione,

caratterizzato daf fatto che detto elemento a pistone (21) pr_esenta
una sede di impegno (46, 47) atta ad accogliere una porzione di
gétremité di testa (16a) dello‘ stelo (16), detta sede di impegno es-
sendo conformata in modo tale da consentire allelemento a pistone
(21) di\e_sserle traslato trasver_'salmente alla direzione di movimento
assiale dello stelo (16) per liberare I’elerr_iento a pistbne dallo stelo.

2. Gruppo di azionamento sécondo la rivendicazione 1, caratteriz-
, _iato dal fatto che detta sede di impegno comprende un incavo (46)
formante da un lato un sottosquadro (47) dimensionato per accoglie-
re .con un gioco assiale minimo pfedéterrhinato la teéta allargata
(163) dello stelo e, da parte bpposta al sottosquadro, l'incavo (46)
forma uno spazio libero che c_onsente al pistone di scorrere trasver-
salmente rispetto allo stelo per liberarlo da questo.

3, Gruppo di azionamento secondo Ia rivendicazione 1, caratteriz-
| zato dal fatto di essere adatto ad essere montato sulla piastra calda
(11) di uno stampo, in posizione interposta tra la piastra calda (11) e

una piastra superiore (19) cosi da essere accessibile dopo la rimo-
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. |
zione della piastra superiore {19) dalla piastra calda (11) e rimovibile

dallo stampo indipendentemente dagli altri gruppi di otturazione.

4. Gruppo di azionamento secondo la rivendicazione 3, caratteriz-

zato dal fatto di comprendere inoltre un elemento rimovibile (52) di
'$pessore assiale calibrato, atto ad essere interposto assiaimente tra
felemento a pisione (21) e la piastra calda (11), e formante una su-
perficie di battuta per 'elemento a pisfoﬁe (21) nella sua.posizione di
fondo corsa che corrisponde alla condizione di occlusione dél foro. di
iniezione (15). |

5. Gruppo di azionamento secondo la rivendicazione 1, caratteriz-
iato dal fatto di essere associéto a mezzi di impegno (54) a rotazione
impedita aventi forma aimeno in pérte corrisbondente a duella di un
_fratto di sezione non circolare (53) dello stelo (16), cosi da impedire
la rotazione dello stelo attorno al proprio asse longitudinale.

6. Gruppo di azionamento éecondo la rivendicazione 5, caratteriz-
zato dal fatto che detti mezzi di impegno a rotazione impedita (54)
sono ‘adatti ad essere montati alla piastra célda in modo rimovibile
(58). | -

7 Gruppo di azionamento éecondo la rivendicazione 1, caratteriz-
fzato dal fatto che detta sede di impegno (46, 47) & conformata per
accogliere con gioco assiale minimo e predeterminato una pbrzione
di estremita di testa (16a) dello stelo di otturazione (16).

8. Gi‘uppo di aziocnamento éecondo la rivendicazione 4, caratteriz-
iato dal fatto .che detto elemenfo_ a pistone ha forma complessiva di

bicchiere rovesciato che presenta centralmente detta sede di impe-
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- l ‘
gno (46, 47) per la testa (16a) dello stelo (16), ed esternamente

un’appendice anulare {21a) con una superficie di estremita (49) atta

ad andére a battuta contro detto elemento rimovibile (52) di spessore

assiale calibrato.

9 Gruppo di azionamento secondo .la rivendicaZione 1, caratteriz-
zato dal fatto che detto elemento a cilindro (20) ha forma complessiva
d| bicchiere rovesciato atto ad essere serrato tra la plastra calda { 11)
e la piastra superiore (19); I'elemento a cilindro (20) avendo una pa-
rete laterale (41) presentante una superficie di battuta (51) contro
una superficie radiale (11b) déila_piaétra_ calda g11), ed uha basé su-
periore (42) che presenta un_é superficie 'di._,ba‘ttuta con{ro la piastra

superiore (19).
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