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DESCRIPCION
Dispositivo para la fabricacion de una pipeta.
El objeto de la invencién es un dispositivo para la fabricacion de una pipeta.

Durante la fabricacion de cuerpos de pared delgada alargados como, en particular, pipetas o tips, existe el problema
de que, a causa del desplazamiento del molde y de las tolerancias en la herramienta, no se fabrican piezas con
simetria de rotacion. Esto significa que durante el pipeteado automatico la abertura de salida para el liquido que
hay que pipetear no esta en el punto previsto. Las pipetas asimétricas de este tipo pueden dar lugar a problemas
0 suponen desechos.

La solicitud de patente europea n° EP 0 076 980 describe un molde de moldeo por inyeccion multiple para
preformas (preforms) en el cual, en la placa del lado de la tobera fija en la maquina de moldeo por inyeccion, estan
dispuestos, en cada caso, moldes exteriores en carcasas separadas, que estan atornilladas por el lado frontal
contra la placa fija. A cada molde exterior esta asignado un par de mordazas de molde independiente que, esta
apoyado, en cada caso, en una guia separada, que se extiende transversalmente con respecto a la direccion de
apertura del molde de moldeo por inyeccion.

El documento de la patente US n° 6 284 160 B1 describe un dispositivo para la fabricaciéon de una abrazadera de
fibra de vidrio mediante técnica de inyeccion, que incluye la utilizacion de elementos de nucleo y de recepcion
ajustables para disponer, tanto una espiga de nucleo como también un elemento de obturaciéon sobresaliente, de
manera precisa en un molde de fundicion.

El documento de solicitud de patente n°® 2008/0179792 A1 describe un molde de fundicién para la fabricacién de
una canula y un procedimiento de moldeo por inyeccion mediante la cual/el cual es posible obtener, por moldeo
por inyeccion, una superficie lisa o uniforme.

Un problema que se plantea la presente invencion consiste en crear un dispositivo que haga posible la fabricacion
de cuerpos de pared delgada estirados, cuyo grosor de pared sea constante, es decir cuya punta esta situada, tras
la fabricacion, sobre el eje de simetria geométrico del cuerpo. Otro problema que se plantea la invencién consiste
en formar el dispositivo de tal manera que desviaciones que se hayan determinado puedan ser corregidas de forma
y manera sencilla directamente en la herramienta de moldeo por inyeccion.

Este problema se resuelve mediante un dispositivo segun las caracteristicas de la reivindicacion 1. Las
estructuraciones ventajosas del dispositivo estan determinadas en reivindicaciones dependientes.

Mediante la estructuracion excéntrica del casquillo de excéntrica y del manguito de extraccion, que engarzan uno
en otro, se consigue conectarlos de tal manera entre si que mediante un movimiento de giro sencillo de uno de los
dos elementos se pueda orientar la posicién del nicleo.

La invencion se explica con mayor detalle sobre la base del ejemplo de forma de realizacion ilustrado. Se muestra
en:

la figura 1, una representacion en perspectiva de un cuerpo de pared delgada alargado,

la figura 2, una seccion transversal a través de una herramienta de inyeccion para una pipeta,

la figura 3, una representacion en perspectiva del nucleo de la herramienta,

la figura 4, una representacion en perspectiva de un manguito de extraccion,

la figura 5a, una representacion en perspectiva de un casquillo,

la figura 5b, una representacion del casquillo desde otro angulo,

la figura 6, una representacion a modo de recorte del primer lado del expulsor de mitad de molde, y
la figura 7, una representacion en perspectiva de una placa de sujecion.

Como cuerpo de pared delgada alargado esta designada en la figura 1, mediante el signo de referencia 1, una
pipeta. Esta acaba en punta de manera conica en el lado derecho, es decir, como cono truncado 3 hueco en angulo
agudo. El extremo delantero tiene, por ejemplo, un diametro de 0,75 mm y una abertura de vertido 5 de 0,45 mm.
Dicho con otras palabras, el grosor de la pared es unicamente de 0,15 mm. En el lado izquierdo se puede ver, en
el cono truncado 3, una brida 7 la cual esta destinada a conectar la pipeta 1 en o con un aparato de pipeteado. En
lugar de una pipeta 1 que discurre de forma conica podria haber, evidentemente también, un cuerpo con
revestimiento cilindrico.

En la figura 2, esta representada, a modo de recorte, en el lado izquierdo, la primera mitad de molde (lado del
expulsor) del molde de moldeo por inyeccion 9, brevemente mitad de molde 9, y en el lado derecho la segunda
mitad de molde (lado de la tobera) del molde de molde por inyeccion 11, brevemente mitad de molde 11. La segunda
mitad de molde 11 contiene la matriz 13, la cual forma el contorno exterior de la pipeta 1, es decir de la pieza de
trabajo. La primera mitad de molde 9 (izquierda) porta el nucleo 15, que forma el contorno interior de la pipeta 1y
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abarca varias piezas individuales. La pieza conformadora, es decir el nucleo 15, se reproduce ampliada en la figura
3. Esta abarca arriba una punta 45 y, a continuacion, un cono truncado puntiagudo 17, el cual forma el espacio
interior de la zona que acaba de manera puntiaguda de la pipeta 1. A éste se conecta, por detras, una zona cilindrica
conica 19, que forma la zona posterior de la pipeta 1. La seccidn 21, situada abajo en la figura 3, acaba en una
brida 23 con la cual el nucleo 15 es sujetado a la primera mitad de molde 9 de la herramienta. El nucleo 15 es
rodeado por un manguito de extraccion 25.

El manguito de extraccion 25 presenta un taladro 27 con simetria axial cuyo diametro presenta, en la parte hacia
atras, un diametro el cual es mayor que el diametro exterior del nucleo 15. En la parte delantera el taladro 27
discurre de forma conica y esta situado, en la zona conica, detras en 18 del nicleo 15, sustancialmente sin juego.
El ndcleo 15 esta sujeto en consecuencia, por un lado, por la brida 23 en la seccién 21 con la mitad de molde 9y
esta sujeto, en su zona coénica, detras en 18, sin juego, a través del manguito de extraccion 25. El revestimiento
29 del manguito de extraccion 25 no esta formado con simetria axial, sino que presenta una excentricidad la cual
puede ser, por ejemplo, de 0,08 mm. La excentricidad abarca la seccién cilindrica de manguito de extraccion 25
asi como la seccién que discurre de forma cénica. Sobre la parte delantera del manguito de extraccion 25 se
asienta un casquillo de excéntrica, llamado brevemente casquillo 33, cuyo taladro 31 esta formado de manera
congruente con el revestimiento 29 del manguito de extraccion 25. El taladro 31 del casquillo 33 esta realizado
asimismo excéntricamente con respecto a la superficie del revestimiento 35 del casquillo 33, es decir que la
superficie del revestimiento 35 esta situada de manera simétrica con respecto al eje de simetria del casquillo 33;
el taladro 31 esta situado de forma excéntrica con respecto al eje de simetria A. El casquillo 33 esta apoyado
axialmente, con su extremo 39 posterior, el cual es de tipo brida, sobre un nervio 37 de tipo brida perimetral en el
manguito de extraccion 25. La base cilindrica 30 del manguito de extraccion 25 se puede introducir, en la primera
mitad de molde 9, en un taladro de recepcion 32 cilindrico. El manguito de extraccion 25 y el casquillo 33 estan
asegurados, mutuamente, mediante una placa de sujecion 41, la cual se apoya sobre la mitad de molde 9, una
sobre otra y contra el giro una contra otra. La placa de sujecién 41 es sujetada por lo menos por un tornillo 43.

Mediante la formacion excéntrica del revestimiento 29 sobre el manguito de extraccion 25 y la formacién excéntrica
del taladro 31 en el casquillo 33 se puede, mediante giro mutuo del manguito de extraccion 25 y del casquillo 33,
desviar la posiciéon del niucleo 15 en una zona que se puede predeterminar, en una zona que se puede
predeterminar, de forma radial y se puede determinar, al mismo tiempo, la orientacién angular de la desviacion
radial. Dicho con otras palabras, la zona coénica, situada detras en 18, del nucleo 15 es desviada fuera del eje de
simetria A por el manguito de extraccion 25 y el casquillo 33.

Sobre la superficie 47 del nervio 37 de tipo brida en el manguito de extraccion 25 hay dispuestas marcas 49, por
ejemplo, en forma de casquetes esféricos o ranuras. Estas marcas 49 pueden estar dotadas con nimeros, para
hacer posible una identificacion. De manera alternativamente a los casquetes esféricos pueden estar previstos
como marcas taladros, completa o parcialmente pasantes. Ademas, esta dispuesta o aplicada sobre la periferia
del nervio 37 perimetral, en “O”, una marca 51. Otra marca 52 esta dispuesta en el punto mas ancho de la superficie
frontal. En el casquillo 33 (Figura 5) esta dispuesta o realizada, en el lado superior del extremo 39 posterior de tipo
brida, una marca 53. Entre las superficies de llave 57 del casquillo 33 esta dispuesta otra marca 50. Esta dispuesta
en la misma alineacién con la marca 53 en el casquillo 33. Otra marca 54 esta dispuesta en el lugar mas ancho
del extremo del lado frontal. Ademas, esta dispuesta, en el lado inferior, una espiga 55 la cual esta destinada y es
adecuada para engarzar o engranar en las marcas 49 en el manguito de extraccion 25, para fijar la posicion de
giro angular ajustada entre el manguito de extraccion 25 y el casquillo 33. Ademas, se ha creado en el casquillo 33
la posibilidad de aplicar una llave de boca. Para ello estan dispuestas, en el perimetro, superficies de llave 57
analogas a una tuerca hexagonal.

En las figuras 6 y 7, hay unas vistas en perspectiva sobre la placa de sujecion 41 (Figura 7) asi como sobre la
placa de molde (lado del expulsor) 59. En la placa de molde 59, estan formados unos taladros de recepcién 61, en
los cuales se pueden introducir axialmente manguitos de extraccion 25. Sobre los bordes 63 de los taladros de
recepcion 61 estan grabadas escalas de, en cada caso, +180° y —180°. Estas escalas 65 sirven para posicionar el
manguito de extraccion 25 durante el montaje y para fijar una nueva posicién en caso de una correccion de la
posicion.

Sobre la placa de sujecion 41 (Figura 7) estan formados, de nuevo, unos orificios 67, que estan alineados con los
taladros de recepcion 61 de la placa de molde 59 y estan dibujadas, asimismo, sobre su periferia, marcas de +/-
180°.

Durante el montaje del nicleo 15 en la mitad de molde 9 se montan el manguito de extraccién 25 y el casquillo 33
de tal manera uno en otro que el nlcleo 15 experimenta una desviacidon/doblado conocido por la experiencia. Si
se determina, sin embargo, que o bien el valor de la desviacion de la pieza inyectada, aqui la pipeta 1, se desvia
del valor tedrico o/y su posicion angular diverge del valor tedrico, entonces se puede soltar el tornillo 43, cuando el
molde de moldeo por inyeccion esté abierto (mitades de molde 9 y 11 distanciadas como en la figura 2), y la placa
de sujecion 41 desmontada y se puede ajustar, con respecto a la placa de molde AS 59, la posicion mutua del
manguito de extraccion 25 y del casquillo 33 asi como la posicion angular de los dos elementos 25, 33. El ajuste
puede tener lugar por medio de una tabla derivada a partir de ensayos. Un nuevo ajuste de este tipo de un nucleo
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15 se puede llevar a cabo en pocos minutos y no es necesario desmontar el molde de moldeo por inyeccion de la
magquina de moldeo por inyeccion para llevarlo a cabo.
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo para la fabricacion de una pipeta en una maquina de moldeo por inyeccién, que comprende:

un molde de moldeo por inyeccidon con una primera mitad de molde (9), que recibe un nucleo (15), y una
segunda mitad de molde (11), que recibe una matriz (13), siendo la posicién del ndcleo (15) regulable y
ajustable con respecto a la matriz (13), caracterizado por que

el nicleo (15) presenta una brida (23) en un extremo para la fijacién a la primera mitad de molde (9), una
seccion cilindrica (21), que se extiende desde la brida (23), una seccién conica (18), que se extiende desde
la misma, una seccion cilindrica o coénica (19), que se extiende desde la misma, y un cono truncado
puntiagudo (17) con una punta (45) que se extiende desde la misma, formando el cono truncado puntiagudo
(17) el espacio interior de la zona que acaba en punta de la pipeta;

un manguito de extraccion (25), que comprende una seccion cilindrica y una conica, y que rodea la seccion
cilindrica y conica (21; 18) del nucleo (15),

presentando el manguito de extraccion (25) un taladro (27) con simetria axial que, en la parte posterior,
presenta un diametro que es mayor que un diametro exterior del nucleo (15) y que discurre conicamente en
la parte delantera y en la zona coénica (18) del nucleo (15) esta en contacto sustancialmente sin juego, y

presentando el manguito de extraccion (25) un revestimiento (29) que esta formado excéntricamente con
respecto a un eje de simetria A del nucleo (15), comprendiendo la excentricidad la seccion cilindrica y la
conica del manguito de extraccion (25); y

un casquillo (33) que puede ser enchufado sobre una parte delantera del manguito de extraccion (25) y que
puede ser girado con respecto al manguito de extraccion (25), comprendiendo el casquillo (33) un extremo
(39) posterior de tipo brida, que soporta axialmente un nervio (37) perimetral del manguito de extraccion
(25),

presentando el casquillo (33) un taladro (31), que esta formado de manera congruente con respecto al
revestimiento (29) del manguito de extraccion (25) y excéntricamente con respecto a una superficie de
revestimiento (35) del casquillo (33).

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que una escala, por lo menos parcialmente perimetral
y una marca (51) estan formadas sobre una superficie (47) del nervio (37) perimetral de tipo brida del manguito de
extraccion (25).

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado por que una escala y/o una marca (50; 53) por lo menos
parcialmente perimetrales estan formadas sobre el lado superior del extremo (39) posterior de tipo brida del
casquillo (33).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 2 o 3, caracterizado por que unas marcas (52; 54) estan aplicadas
a unas superficies frontales anulares del nervio (37) del manguito de extraccion (25) y del extremo (39) posterior
de tipo brida del casquillo (33), en cada caso, en el punto mas ancho de la superficie frontal.

5. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 3 a 4, caracterizado por que el manguito de extraccion (25)
presenta una base cilindrica (30), que puede ser insertada en un taladro de recepcion (32) cilindrico sobre la
primera mitad de molde (9), de tal manera que el manguito de extraccion (25) junto con el casquillo (33) puede ser
apretado como un todo para el posicionamiento en su interior de manera giratoria y con una placa de sujecion (41)
en la primera mitad de molde (9).

6. Dispositivo seguin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el manguito de extraccion (25) y el
casquillo (33) pueden ser girados uno con respecto al otro, de tal manera que la posicion del nucleo (15) pueda
ser desviada por el manguito de extraccion (25) en la direccion radial, y/o pueda ser regulada y ajustada en cuanto
a la posicion angular con respecto al molde.

7. Dispositivo segun la reivindicacion 6, caracterizado por que el valor de la desviacién y/o de la posicion angular
puede ser regulada y ajustada por medio de tablas establecidas mediante ensayos.
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