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A ÍÜORNIILO PARTIENDO DE RESINAS TEBMOMDlKiSJí'iías»*-



M E  M O R I A  D E S C R I P T I V A - *

jSn la  industria de loe materiales plástioos,ee nan realiza­

do múltiples investigaciones en lo que a maquinaria paca su 

elaboración se refiere,habiendo llegado a perf euoionarse en 

grado eumo e l prooedintiento de inyección laeüianto uno o dos 

5 .- émbolos,que cumplen las misiones de inyección y dosificación

de la  materia plástica que se trabaja «satas máquinas tienen 

311 utiliz&oión limitada a las denominadas resinas termoplás- 

tiaas,las cuales una vez alcanzada la temperatura convenien­

te se fiuidifican,pero en ningún oaso pierden sus propiedades 

10»- ni la  ternpocatura efectúa en ellas nada más que su estado

. fluido,volviendo nuevamente a éste estado uaaado se las so­

mete a nueva elevación de temperatura*

Por esta propiedad caractoristica ae éstas resinas,os fá­

c i l  comprender que su utilización se ve limitada al empleo 

Ib * - que se ha de dar a la  pieza aoabaaa.no resistiendo ésta,tem­

peraturas elovadas,ya que ésto traerla consigo el reblandeci­

miento de la  pieza y oon ello  su deformación,

ISti vista de tales circunstancias, se continuó las investi­

gaciones dando ésto por resultado la  obtención de las resi­

go .- ñas denominadas por termoendurentes,o sea que una vez alcan­

zada la  temperatura conveniente,se produce la  polimerización 

de ella , y ya en nuevas elevaciones da teíapor atura a o se pro­

duce en x,¿ pieza obtenida variación alguna en lo que a dureza 

se refiere,siendo por e llo  de muy divulgada utilización y 

25 •- resultana o el material ideal para la  realización de inmuno-
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rabies piezas y objetos que han de soportar temperaturas 

más o menos elevadas.

Por otro lado,esta plenamente demostrado,que las piezas 

obtenidas por prensado,resultan eon mejores propiedades me­

cánicas y risicas que las obtenidas por inyección,y al mis­

mo tiempo cuando se trata ce obtener piezas que por su forma 

más o menos complicada,presenten sus moldes lugares en ios 

quu sea d ifíc ilh a ce r  llegar la  resina en estaco pastoso,re** 

sulta inapropiado el empleo del sistema de inyeoción»ya que 

es le producirla invariablemente gran cantidad de piezas a 

medio fundir y por e llo  inútiles. j
as toe inconvenientes se aoontuan ouaná o se trata do la  fa - i 

brieación partiendo de ias resinas termoendurentes,ya que co­

mo ae na inuicaao anterior mea te, una vea que se ha provooado 

la  polimerización de la  iaateria prima» esta no puede ser uti­

lizada de nuevo,pues aunque se pulverice y ae la someta a nue­

va elevación do temperatura,no se conseguirá nunca el moldeo.

JSsto ínoonveniente,ha impedido hasta la  fecha el empleo de í 

las máquinas denominadas ae inyección continua o a tornillo  

sin fin ,ya que como es fác il oomprender,una ves que se baya 

iniciado la  producción o funcionamiento de la  máquina »o se­

ra posible parar esta porque la  resina que baya alcanzado el ¡ 

grado de temperatura conveniente para su poliraerizaci on, se | 

encarecerá inutilizando el cuerpo del inyector y con el la  

producción de la  maquina*
uoa objeto de subsanar estos inoonvoniontes y do proporcio­

nar a la  industria de las materias plásticas una maquina que 

permita la  ejoouoión de piezas de cualquier forma y tamaño, 

y al mismo tiempo sea de funoionamiento continuo,los recurren­

tes han comprobado que en el extranjero se fabrioa una maquíBfc
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que por mi te la  realización del fin  indicado en las mojosos 

condiciones técnicas,económicas y prácticas,presentando además 

mayor seguridae para ui perfecto llenado del molde*a e lla  se 

refiere la  presente solicitud de patente de introducción,sien­

do sus características fundamentales las siguientes:

la  citada máquina, es i. á constituida principalmente por un 

cuerpo inyector de los denominados a tornillo sin fin  pero 

a l que se ha dotado de una doble bomba de presión que siendo 

accionada por él,no solo aumenta la presión eficaz de inyeo- 

oión, sino que al mismo tiempo impide que la  resina en polvo, j 

pueda retroceder en su maroha normal por los efectos de las 

elevadas presiones que se realizan*

Otra característica de la  misma máquina,es que el caldeo, 

que se efectúa por medio de las -convenientes resi teñólas eléc­

tricas, se realiza en el cuerpo íhferio.r de la bomba citada 

anterior raen te, por lo cual ésta funcionará en todo momento en 

perfectas oondicionos.pudi endoso realizar esto,merced a la  ais - 

posición de los dos cuerpos cíe bomba indicados*

Otra característica do ia misma máquina,es la  disposición, 

en prolongación del tornillo sin fin  indicado,de un cuerpo 

cilindrico que penetra en la  totalidad de la cámara o cuerpo 

de calefacción,y que por estar solidario al tornillo sin fin  

se anouentra en movimiento oon lo oual se oonsigua no solo 

que el calor se extienda por igual en la  totalidad de la  resina' 

empleada,sino que al mismo tiempo provooa la  homogénea salida  

da resina polimerizada y en periodo de enfriamiento,estando 

porfootomento oaloulada tanto las dimensiones del cuerpo de 

calefacción,como la  temperatura y longitud dol vastago citado, 

para el fin  que so persigue.

.Be también característica esencial da la misma máquina que
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en la  parte inferior del cuerpo oitado anteriormente,lleva 

instalada una tobera de constitución aapocial.y que puede 

ser automática o nó,segdn convenga.la citada tobera, tiene 

dos Salidas, una hacia la  parto inferior, que sirve para la 

5 . -  inyección sobre e l molde,y otra hacia un lateral,empleándose

ésta ultima para la  obtención de barras,tubos o recubrimien­

to de hilos o cables.
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La tobera indicada en el párrafo anterior,está dotada de 1 

una llave de paso a tres conductos,y que pondrá en comunioa- 

oión,el cuerpo del inyector,bien con la  salida para los mol­

des, o bién con la  salida latera l para la  obtención de barras, ? 

tubos o recubrimiento de hilos,siendo esta llave de funoiona- • 

mioxto automático, o sea que cuando por cualquier eirounstan- 

oia,se obstruya e l molde,o 3e llene por completo,la llave pa­

sará la  comunicación a la  salida lateral,con lo cual e l fun­

cionamiento de la  máquina es continuo,y al mismo tiempo que­

da permitido perfectamente la  fabricación de piezas mediante 

moldes,partiendo de resinas tormoondurentes,en las máquinas 

de inyección continua simultaneando con ésta producción,la 

do barras,molduras,perfiles de cualquier olase,o bien el re­

cubrimiento de hilos o cables, para lo oual bastará oon dis­

poner en la referida salida la te ra l,la  booa de tobera de la
(

forma apropiada*

páoil os comprender las grandes ventajas que ésta máquina 

posáé, tanto en lo que so refiere a la  economía de producción 

como asimismo a la  suma facilidad y absoluta seguridad oon 

que permite la  utilización de la  misma para la  fabricación 

de piezas partí (Sido de resinas ter loendurontos. !

tjon el fin  de fac ilita r la  comprensión del objeto a que se 

contrae la  presento Patente do Introducción,se acompaña a es-
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ta memoria unos planos ilustrativos, en los que’ s6lamente a 

titulo fio ejemplo,no limitativo,ae presenta un caso práotioo 

de realizad6n,y a los que se hace referencia seguidamente:

Si en la  tolva -7 - se introduce resina termoenduronte en 

polvo,y la  máquina se enouentra en funcionamiento,ésta resi­

na será arrastrada por el tornillo -4 - obligándola a penetrar 

por entre los dientes de los piñones -6 - y el referido torni­

l lo  - 4 -  y pasando a l cuerpo de oalef&ooián -1 - llenando to­

talmente el espacio -16-*j£ste espadó, a l estar las resisten­

cias eléctricas -17- a la  temperatura conveníante,se encuen­

tra a elevada temperatura y por e llo  se produce la  fusión de 

la  resina quo penetró en estado pulverulento,siendo esta re­

sina constantemente agitada por la  acoión del eje -2 - del tor­

n illo  -4 - quo se encuentra glrando.Oomo ae trata da resinas 

tormoendurentes,se in loia  la  polimerización de éstas en e l se­

no de la  citada cámara de calefacción, saliendo por efeeto de 

la  presión ojerolda por el tornillo -4 - a través de la  llave  

-y - al eondueto -11- o a l -18-, según la  posición en que se 

encuentre*

la  llave -y - está gobernada por el manóme tro de presión, o 

dispositivo análogo -12- de tal forma,que cuando se encuentre 

poniendo en comunicación el cuerpo del Inyeetor,aon la  salida 

in ferior -18- y en al momento en qua en la  cámara de calefac­

ción o polimerización,ba eleve la presión de la  resina,pasa 

automáticamente la  comunicación estableciéndola oon la  sa li­

da latera l -11- por lo que la  resina en estado pastoso,saldrá 

por el citado oonduoto sin neoesidad de interrumpir la  marcha 

de la  máquina*

Para el aprovechamiento de la  resina que sale por el conducto 

latera l,se  ha dotado a éste,de una booa roseada sobre la  que __
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se Instala la  totora -13- fio la forma apropiada y por olio 

sa obtienon barras,o cualquier otra moldura con la  forma que 

interesando manera oontinua,puaiendo también instalarse la  

booa do tobera apropiada para la obtención do recubrimientos 

de hll03 o cables para fines eléctricos.

la  tobera -18- puedo ser Cq las denominadas automáticas 

o bien do aceioaamionto manta 1 ,siendo do más frecuento uti­

lización las primera»,y en esto caso el mando de gobierno 

ae la. llave de paso -9 - se efectúa por medio de los meoanis- j 
moa áo automatioidad do la  citada tobera y no por el manó- ) 

motro -12- o bien por medio do los dos dispositivos an fo r- i. 

ma simultanea,segón convenga. 1

&L conjunto asi constituido,va instalado en la  correspon­

diente bancada -20- que puede articular en el sentido 

conveniente para conseguir e l adoroamiento o la  separación
i

del citado cuerpo del inyector -1 - al molde -14-34- poro es­

tá instalado de tal forma que la  tobera -18- coincide en su I{
posición,con la  entrada -15- del molde. |

$1 aeciommiento del inyector -1- se oíootua por medio de 

la  bomba -24-28- para le cual uno de los extremos del citado 

cuerpo de bomba, se encuentra instalado sobro el pie -19- de 

la  bancada y por el eje -30- y el otro extremo y por ol oje 

-29- sobre el cuerdo áol inyector,por lo que al introducir 

aceite a presión por el conducto -27- se provocara el acerca 

miento do la  tobara -18- a l molde,ya que todo el cuerpo del 

inyector girara sobre -31-*

Sobro ol mismo soporto -20- del inyector -1 - so encuentra 

instalado el motor-32- con su polea -33- que por medio do la  

correa -34- transmite su movimiento a la  polea -3 - del inyec­

tor, pudiéndose instalar en lugar de este sistema de poleas y 

correa,una caja de engranajes con cambio do velocidades ya que

r-
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óata ha de sor una para oada clase de resina utilizada,pero 

para mayor simplicidad, del dibujo so ha representado por po­

leas*

Sobre la  bancada general -19- so instala el porta-moldes í
-25- y sobre el la parto f i j a  -14- del molde,y la  parte mó­

v i l  del mismo -24- va instalada sobre el ojo o vastago -36- v 

por medio de los accesorios -35 -.Sato medio moldo -24- es 

accionado en apertura y cierre,por el cuerpo de bomba -21-

-23-36 o sea que cuando so introduzca aceito a presión por ¡i
el conducto -38- el molde se abrirá y cuando esto aoeite a j
presión se introduzca por e l conducto -23- el moldo so cerra- ■

i
ra.iástoa movimientos del moldo se encuentran perfectamente 

sincronizad os,por cualquier procedimiento eléctrico o mecá­

nico, oon loa del inyec ¡¡or,por lo cual se efectúa la inyección 

desmoldeo,y cierro del molde para nueva inyección de forma 

automática invlrtiendo el tiempo neo osario,ya que mientras £ 

duran las operaciones de desmoldoo y disposición del molde f
_t

para nueva inyección, la  máquina no ha de interrumpir su fun- 

oionamiento,por provocarse la  salida de la  resina polimoriza- 

da por la  tobera latera l -11-13- la  cual producirá un nuevo 

trabajo según se ha indicado oon anterioridad.

is’áoii os comprender sus grandes ventajas tanto económicas 

como prácticas,ya que permite la producción en forma continua 

de barras,tubos,molduras,recubrimiento do hilos o cables,y 

esta operación la  simultanea oon la  producción sobre moldes, 

de piezas do cualquier forma o tamaño,cosa que hasta la  fooha 

no so podia conseguir dadas la3 propiedades do las resinas 

a emplear que no permitían el empleo de inyectores do ninguna 

olase al no poderse parar la op«racion,ya que en este caso, 

la  reciña terminarla su polimerización y con ello se produci­

rla  inevitablemente su total endurecimiento y la consiguiente *
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Inutilización del inyec*or.

Otea au las ventajas de la  máquina a que ae contrae la pre­

sente so lio ! tud, es que esta operadla As obtener piezas pax- 

hiendo de resinas nrtiíioialea,por el procedimiento de inyec­

ción, queda permitido también a las tormoundurente,y hasta la  

focha quedaba limitado a las termoplástioaa, quo como se inai-
i

oó con anterioridad,no reúnen muy buenas concia iones para de- j 

terminados usos.

gn lo que respecta a la presión necesaria, también ha queda- j
do subsanado,ya que si bien pétala obtonoion cíe grandes piezas |

|
so hace necesario disponer do elevadas prosion es ̂ máxime tratan

doso de resinas tormoondurentes, estas se obtienen perfeotamen- |
>

te gracias a l doble sistema do tornillo do presión y doble *

cuorpo do piñones,que en todo momento asegura no sólo la  ob- |

tonoión de la  presión necesaria*sino que impido ol retorno ■

de la  resina cuando aun se encuentra en estado pulverulento. 

Descritos convenientemente los órganos fundamentales de la
y f

nueva máquina do que os objeto la  pro sonto invención, asi o orno i
j

las misiones quo on conjunto cumplen, en lo quo so refiere a j

su funcionamiento,y sus oaracteristicas esenciales, se indioan j:
I

a continuación los puntos fundamentales sobre los que se so li- f 

citan los derechos de explotación exclusiva,los cuales se de-

tallan en la siguiente: :

N O í  A» f
So dcolaran de novedad,propiedad y utilidad,para todo el te­

rritorio  español, sus colonias, dominios y pr otee torados, las s i­

guientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

50 .

1*.-«NUEVA MAQUINA PASA MDED3AR Y PRENSAS POR INYECCION A 

fOauillQ PARÍL'IMDO DE RESINA!* l'ifcWEHDURENTSa»,caraotorizada 

por la  disposioión sobre ol tornillo sin fin  que sirve de in­

yector, de dos cuerpos de bomba de los denominados de engrana­

jes, los cuales son accionados por dicho tornillo sin fin y cura
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píen la  misión do impedir qua el polvo de resina retroceda 

en su marcha normal y al mismo tiempo permite conseguir las  

elevadas presiones que son neoosarlas para la  elaboración 

de esta olase <ie resinas.

2 *.- otra oaraotaris tica fundamental del mismo objeto, 

es que a l cuerpo da calefacción se encuentra situado en la  

parte in ferior del cuerpo de bombas indloado en la  nota pre­

cedente, el cual está dotado de las correspondientes resisten- 

olas elóotricas de caldeo.

3a« -  H3 también característica de la  misma maquina que 

se describe y reivindica, que el tornillo sin fin  a que ce 

refiero la  nota reivindicatoria primera, tiene en su parte 

in ferior una prolongación cilindrica que atraviesa totalmente 

a l cuerpo de oalefacción y que sirve de agitador do la  resi­

na en polvo permitiendo la  homogénea calefacción do toda ella , 

y con olio la  perfecta y completa polimerisaeión.

4a. -  Otra oaeaore ría tica fundamental del objeto de las 

anteriores reivintíioaoionea, os qua en la  parte in ferior del 

Citado cuerpo de oalefacolón, se encuentra instalada una to­

bera de constitución espeoial con dos salidas y una llave de 

paso que pondrá en comunicación el cuerpo del inyector indis­

tintamente con una u otra, siendo ésta llave gobernada de for­

ma autómatica, por efectos do la  posioión del cuerpo del in­

yector y por la  presión existente en la  propia tobera*

• 6a*- 123 también característica fundamental de la  misma 

máquina, que el cuerpo del inyector ae encuentra montado so­

bro un eje con posibilidad de articulación con lo cual se pue­

de acercar a la  boca del molde o separar de e lla , segón con-
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(Á.o^bá^qJL iü e ene*yanga a Xa fase del 8íc&ô *&i3Kqile fea encuentra Xa máquina, 

alando 6o boa movimientos sincrónicos con la  apertura y e la - 

rre dol molde y oon la  posición do Xa I I utq da paso do la  xa 

bara, correspondiendo a l paso a la  tobera inferior cuando el 

inyector so encuentra en oon tacto con al molde» y en comuni­

cación con la  salida la tera l cuando se encuentre clarado, o 

sea en posición de desmoldeot
6a#- Otra de las características de la  misma máqui­

na» oe que en la  salida latera l de la  tobera, se puede ins­

talar la  boca de la  tobera apropiada para conseguir, bien 

la  producción de tubos, o bien la  do barras, molduras, recu­

brimiento do hilos o cabios» y on general toda clase de pie­

zas continuas, estando ésta producción simultaneada con la  

fabricación sobre moldes según se ha indicado anteriormente# 

7ft«- JSs también caraoterística del objeto que se 

reirindica, que los movimientos de la  llave están sicroniza- 

dos con los del Inyector y los del molde siendo estes últimos 

gobernados por medio do cilindros hidráulicos, consiguiéndose 

ésta sincronización por cualquier procedimiento eléctrico, m* 

oánieo o similar#

a * .-  •♦HUEVA- i&qutiia para moldear y prees ar por wr-

YEOOltoS A TORDILLO PAS'I'IEiíDO DE RESINAS AERmOEUDURENYES»

rodo ello conforme se describe y reivindica en la  

presente memoria que consta de once hojas foliadas y mecano­

grafiadas por una sóla de sus caras, y dos planos que la  ilus^ 

tran#
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