953 Expediente ném. ..o
.. & |

248988

MEMORIA DESCRIPT’IV‘A

» que se acompafia a la solicitud de '

~ una PATENTE DE, ~TNVBNCION . por Weinte ngos en Fepaia

a favor de ) _ ‘
I.lz.n-Mom:acattbmx«m”mruhtatu AaGede nacionahdad
. muize domiciliado en m-m (Glarus) suige
calle de -#in mas sefias i e R,

- .
A MR e 5 i o

por:

e Plaposioidn pare in Anywseidn de. pioxn nolnun u R
_ materiul lrtificill L I ' ' |

N2 95737

Agente Sr. Dmuamnnm




Egg:_vhv‘..,..‘_‘.,,,,_‘-:* e e By L i e i i o i o

CoGe

IMemorvia Descriptiva

paca.

una patente de Invencién
por veinte afios en Espafie

a faUOc de

Meschinenfebrik & Giessersi FTatetal A. G»
- sociedad sulza -
cesidente en

Netstal (Glarus) ~Sulza~-

-~ gsin mas sefias -

por:

» DISPOSICIDN PARA LA INYECCION DE PIEZAS MOLDEADAS DE MATE

RIAL ARTIFICIAL »

Prioridad
Diciembre

solicitud petents suize no 54,016, del dfa £l de
de 1957,

INVENTOR:!

De Armin Blumer; de necionalided gulize.

DIPTSR

g OGS it i

e RN, e e e S



i
J
i
|

10

15

20

25

| pare la 1nyeccién de pliezes moldeamdas de meteriel artificisel,

jen llevar por simple celentamiento a un estado homogéneo, plés—

tico, por lo que con las usuales méquinaes inyectoras de corddn

2."’
Ll presente invento se refiere a una disposicién

Es conocido, gue las materias artificieles, que no

contienen ningQn reblandecedor o solo contienen centidades peque

fias del mismo, por ejemplo, cloruro ue polivinilo duro, no se de

no pueden inyectarse directamente pare formar piezes moldeadas.
Por el contrario se ha dedo & conocer une disposicibn para la
1nyecc16n de plezas moldeadas de tales materiales artificiales,
en que el material en bruto, que ha de inyectarse, previamen te
se moldes mediente un dispositivo inyector de cordén continua -
mente, en un corddn deformable plésticemente, de cuyo corddn se

suninistre después un trozo dosificedo en su volumen , en estado

todavfa plésticemente deformsble, al cilindro de prensado de un
dispositive de inyeccibn de tel modo a presidn, que por presién
de aportacién se inyecta un volumen igual de meateriel plastifi -
cado desde el cilindro de presidn e la oquedad de un molde de in-
yeccién. En ello tienen que producirse en unea prl mere parte de

méquine piezas de corddn dosificades en su volumen, que después
se inserten en um segunde parte de méquina y all{ se comprimen
en el cilindro de prensedo. L&ste procedimiento ﬁermite solamente
un trabajo reletivamente lento y condiciona una méguina relativa-
mente complicada. El objeto del presente invento es la supresi én
ie los menclonados inconvenientes. |

La disposicidn, que forma el objeto del invento, po-
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| inyeccién ¥y que a consecuencia de los cilindros prensores, gus

3-"

gde un aispositivo de plastificacibén provisto de medios celen=-
tadores y de medios amasadores y transportadores para el mate- \
rial, Gos cilindros de prensado, que el mismo tiempo sirven de
cilindros dosificadores, con cada uno de los cuales coopere ull
4mbolo de presibn, y un aispositivo conmutedor de distribucidn,
con el gue alternativemente puede ponerse en comunicacidn el
dispositivo plastificedor con uno u otro cilindro de prensedo,
mientras que al mismo tiempo el otro, respectivamente uno de lo%
cilindros de prensado se halla en comunicacibdn con ure tobera
inyectora antepuesta al molde.

Por ello se alcanza que el trabajo del dispositivo

plastifibador no tenga que interrumpirse durante el proceso de

trabajen alternativamente como dispositivo dosificedor y como

dispositivo de extrusibn, no obstante & la inyeccidn que se efec

tfle a modo de disparo, se hace posible un funcionamiento préeti-

| camente continuo de la disposicidn.

Bn el adjunto dibujo se ha representado esqueméti-
camente en seccidn axil un e jemplo de ejecucién de la disposi -
cién seghn el invento.

£l dispositivo de plastificaciém, un as{ llamedo ex!

trusor, posbe, de manera conocide en s{, un motor 1 hidrdulico,

que impulsa, por medio de un mecanismo de engranajes 2, 8 una
hélice 3, situada exilmente fija, para amesar o trensporter. El
mecenismo 2 pwe de ser regulable escelonadamente o sin escelona-
misnto, mientras que la hélice puede ser une hélice cimple o mdl

tiple.,la hélice 3 emesadora o transportedora trabaja en um cé~




-t

10

15

20

25

yectora 14, sujete en la correspondiente parte del blogue 8 de

cilindro, con superficie frontal cbnica vy perforacién 15 central

4, -

mare 4 de licuefaccidn que estd rodeada por una envuelte celen-
tedora 5. Sobre la cémare 4 estd colocado un embudo llenedor 6,
cuya salida desemboca en la seccién de entrada de la cémare 4.
La chmare 4, estrecheda cédnicamente en su extreﬁo de salida,
jesemboce en un taladro 7 de suministro, en un bloque de ecilin-
dro 8 situado transversalmente al e je de la cémara. E1 taladro
n de suministro conduce hacia un taladro 9 de vélvula en el que
estéd dispuesta umm corredera 10 giratoria de doble efecto, La-
teralmente con respecto al taladro ¢ de vélvule estén situados
dos telsdros de cilindro 1lla, 11lb, cuyo e je secciona al eje del
taladro 7 de suministro sobre el eje del teladro de vélvula 9.
Ios teladros de cilindro 1lle, 11b, en sus extremos vusltos unos
hecia otros, estdn unidos en cada caso por dos cansgles 12a,
12b en el blogue de cilindro 8, con el taladro 9 de vélvula. #n
la prolongacién exil del taladro 7 de suministro conduce un ca-

nal inyector 13, desde el taladro ude vélvula 9, & una cabeza in

de tobera. Zl blogue 8 de cilindro estd provisto en la zona de
los taledros de cilindro lla, 1lb y del canal de inyeccidn 13,
en ceda caso de une envuelta 16 de calentamiento. La cabeza in-
yectora 14 sobresale penetrando en una cavidad de una placa l7a
de soporte, que lleva una mited 18a de un molde de inyeccibn,
cuya segunda mitad 18b es soportada por una segunda pleca 17b
de soporte. lLas dos places soportadoras 17a, 17b son movibles

en direccidn del eje del taladro 15 de tobera acercéndose y ale
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jéndose entre si. La primera mitad de molde 18a esth proviste
de un taladro 1l8c¢ de entrada que estd alineedo con el taleadro
de tobera 15 de la cabeza inyectora 1l4. En ambos taladros de cil
lindro lla, 11b trabaja un énbolo de presién 1%a, respectivemen
te 19b. Los émbolos de presibdn 19a, respectivamente 19b estén
fijedos intercambieblemente cade uno & un servo-émbolo 208, res-
pectivamente 20b, qus trabajen en un servo~-cllindre R2la, respec
tivamente 21b., Los servo-cilindros 2la, 21b estén conecteados
por un conducto 22a, respectiveamente 22b, por medio de una lle-
ve de dos pasos 23a, respectivamente 23b por una parte & un con
ducto de preéién 248, respectivemente 24b, y por otra parte &
un conducto comOn de retorno 25. En el conducto 25 de retorno
estd dispuesta una vllvula 26 reguleble de sobrepresiém, Bl ac-
cionamiento de los servo-émbolos 20a, 20b pusde efectuarse hi-
dréulice o neuméticemente,

Con le disposicidn descrita se ejecuta el procedi-
miento de inyeccidn como sigue: Se éupone que las plecas 17a,
17b son movidas acercéndose entre si{ para el cierre del molde
18a, 18b y gue edeméAs la desembocadura del taladro de entrada
18¢ se presiona contre le desembocadura de tobera de la cabeza
inyectora 1l4. El material a inyectar se introduce por sl embu-
do 6, en forme granuleda o pulviforme en la cémara 4. Por la
envuclte 5 de caelentaniento se caldea el material introducido
en la chmara 4 v mediante la hélice 3 se amasa de maneras conoci-
da para formar una masa pléstica. Se supone gque la corredera gl

ratoria 10 v las llaves de dos pasos 23a y 23b adoptan le posi-
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oidn mostrada en el dibujo. La hélice 3 transporte la masa plés
tica desde la clmera &4 por el taledro de suministro 7 pasando
por el canal de comunicacidn 12a gl taladro de cilindro lla, £l
émbolo 19a y con é1 el servo-émbolo 20a son movidos por la mase
que penetra en el taladro lle en la direccidén de la flecha & had
cia fuera; en ello se desplaza fluldo de presidn desde el servo-
cilindro 2la pasando por la llave 23a venciendo la carga de la
vhlvula 26 de sobrepresidn lmcia el conducto 25 de retorno. Le
carge de la védlvula 26 de sobrepresibn esté ajusteda a la pre-
sién de transporte de la hélice 3. Al mismo tiempo se suminis -
tra fluido a presién gl servo-cilindro 21b desde 1la tuberfa 24a
ds presién pasando por la llave 23b de dos pasos por el canal de
comunicacidn 22b. Por ello se mueven hacia dentro el servo-émbo-
1o 20b y con el mismo el émbolo 19b, en la direccibdn de la fle-
cha b. La masa pléstica, que se encuentra en el taladro 1lb del
cilindro, dosificada a la cantidad correcta, se expulsa por el
émbolo 19b fuere del teladro 11b del cilindro y llega por el ca-
nal de enlace 12b al canel 13 de inyeccidn, desde donde es inyegc
tada en la ogquedad del molde, a travéds del taladro 15 de tobera
y del taladro 18c de entrade.

La disposicidn esth establecide de tal modo que ab
mismo tiempo que se termina el proceso de inyeccién, también se
termina la preparacién de la masa que debe inyectarse en la si-
guiente fase de trabajo en el taladro lla del cilindro, Ahora se
llevan, por medios no dibujados, que adecuadamente trabajen de

modo automdtico, la corredera 10 gliratoria y las llaves de dos
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pasos 283a y 23b a su segunda posicién de regulacién; la corre-
dera 1C giratorisa establece en ello la comunicacibn entre la
cénara 4 y el teladro de cilindro 11b por una perte, y entre el
canal inyector 13 y el taladro de cilindro lla,por otra parte,
mientras gue la llave de dos pascs 23a comunica la tuberfa de
presién 24a con el servo-cilindro 2la y la llave de dos pasos
2%b al servo-cilindro 21b con el conducto de retor no 25. La hé-
lice 3 transporta ahora mesa pléstica al taledro 11b del cilin-
dro mientras que al mismo tiempo, desds el taladro 1lla de ci -
lindro, la masa pléstica que all{ se encuentra en dosificacidn
correcta, se inyecta en el molde, que ha sido vaciado de la pise
ze moldeada durente la inversibén de la distribucibn y que se hs
carrado de nusvo,

Bl tiempo de llenado del taladro del cilindro lle
v 11lb se ajusta aurante la regulecidn del conducto de transpor-
te de la hélice 3 mediante el mecanismo 2 de tal modo que el
mismo sea como minimo igual al tiempo de tode la fase de traba-
jo de las mitades de molde (cierre, tiempo de inyeccibn, aper-
tura); no obstante al proceso de inyeccién a modo e disparo,
la hélice puede trabajar conti{nuamente., Como con excepcidn de
los breves intervalos para abrir y cerrar el molde, se inyecta
constantemente, come no existen tiempos de pareda para le dosi-
ficecidn de le masa de inyeccibn, la capacidad de paso de pro-
duceibn del dispositivo plastificador pusde aprovecherse préc-

ticamente por completo.
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El presente registro comprende las siguilentes rei
vindicaciones:

l.- Disposicién para la inyeccién de plezes molded
des de meterial artificiel, caracterizada por un dispositivo
plastificador provisto de medios amasadores y transportadores
de materi@l, dos cilindros de presibn que sirven al mismo tiem-
po de cilindros dosificadores, con cada uno de los cuales coo-
pera un émbolo de presibn, y un dispositivo de conmutacida de
distribucidn, con el que puede ponerse alternativamente en co-
municacidén el dispositivo plastificador con uno y otro cilin -
dro de presidn, mientras que al mismo tiempo el oftro o uno de
los cilindros de presidn respectivamente se halla en comunica-
cibén con una tobere inyectora antepuesta al molde,

2.- Disposicibn segln la reivindicecidn 1, carac-
terizado porque para el accionamiento de los émbolos de pre -
sibén durante el proceso de inyecciédn estdn previstos servomoto-
res conmutables,

3.- Disposicidn segﬁn la reivindicacién 1, carac-
terizada porque los émbolos de presidn estdn sujetos cada uno
a un servo—émbolo, gue trebaja en un servo-cilindro unido por
una llave de dos pasas por una parte con un conducto de presibn
¥ por otra parte con un conducte de retorno, estando montada
en el conducto de retorno una védlvula reguleble ds sobrepresidn,

4,- Disposicidn segln la reivindicacidn 3, carac-

terizade porque ¢l dispositivo conmutador de distribucibdn mues-
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tre una corredera giratoria de doble efecto, accionada automé-
ticamente,

S5.- Disposicidn segfin la reivindicacidn 4, carsc-
terizade porque el dispositivo plastificador nmuestra una hélice
amasadar & y trensportadora que es propulsable cont{nuemente por
un mecanismo de trensmisién reguleble. »

Be= Disposicién pare la inyeccidn de plezes mol -
deades de material artificial.

Eegﬁn se describe y reivindica en la presente me-
moria descriptiva y se ilustra con log dibujos que a le misma
se acompafian,

Consta esta memorie de nueve hojas folladeas y es -

critas a méquina por una sola de sus carsas,

Madrid, a -~ F @ SEP. 1958

(///zz
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