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Ia patente ne 277,777 ss refiere a wn proee-
dimiento para la fabricacidn ds artioulos de caucho emplsan.
do wn émbolo inyestor mévil en un eilindro de presidn, que
inyeota la mezole pléstica de caucho por una tobera inyeoto-
re 6n un molde ocalsntado.

La presente patente se refiere a la instala.
olén para ls ejecucibén de dicho procedimiento. '

En dicho procsdimiento la mezecla de caucho
se 1lleve, en la direceidn haois la tobera inyeotora, primera-
mente a zonas sucesivas de temperaturas oreoientes y hasta
la entrada en la tobera inyectora se cgalienta previamente a
una temperatura méximavposible, gue dentro de un lapso de
tiempo elegible todavis no omduzoa & la vuloanizaoién, y sesy
demente por inyecoidén en el molde se lleva a la temperaturs de
vuloanizaolién y se termina de vuloanizar en el molde.

' por el escalonamiento de temperaturs se oallen
ta la mezela de causho gradualmente, 0 gontinuamente por oom.
pleto hasta una temperatura limite. Esta temperatura limite
se elige segin la mezola a elaborar de tal modo que la vuloa-%
nizeoién todavia no se inigle durante el tiempo de permanen.
ola de la mezole en la tobera inyeotora, es deoir dentro de
t0do un oiclo de trabajo del émbolo inyestor, pero que la mez~
ole con el gomienzo del proceso de inyeccién pueda inyeotérse
en el molde en el estado de mdxima faollidad de fluldez.

gon el impacto de la mezola Ga caucho prsoe-
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lentada sobre las paredes calentadas del molde se lniola en

segulda la vuloanizaocién que csn estas eircunsteneias ha termi-

nado ya despuds de un tiempo sorprendentemente breve. El aumen.

| to de temperaturs de la mezela durante 6l proscseso de inyecoidn
puede asolerarse todavia més por una conformacién muy delgada,
respeotivanente plana de la seccidn trensversal de la ranura

de suminigstro en el molde, ejecutada lo méds larga posible.

! Pars obtener una penetracidn uniforme del oa-
lor, oon la osrrera de trabajo del émbolo inyeotbr'en ceda ca~
s0 se inyeota en el molde solo una cantidad parcial d¢ la mez.
ola de caucho que s halla en el cilindro de presién. En elle
puede suminigtrarse la mezola de primere materla en el oilin.

i dro de presién del émbolo inyeotor a presién, por ejemplo oon

,,ayuda de tornillos transportadores 0 émbolos de presidn, pero

’itambién en forma de varillas o de granulado vertible.

El procedimliento ofreae la pogibilidad de fa.
iibrioar los art{oulos de caucho sin expulsién del molde. En oom.
;paracién oon el vuleanizado en moldes de presién, por lo tanto,
los moldes pusden constituirse con superficies de junta que se
olerran unas sobre otras a modo de vdlvulas. Partiendo de esto,
ge propone hacer aotuar, al ritmo de tlempo oon el proceso de
inyeacién, une fuerzs de olerre, que sobrepasa esencialmente la
fuerza e sompresién del émbolo inyeotor, sin retardo sobre el

moldes Por una fuerza de oclerre muy altas, que entra en accién

repentiname nte, de tal olase, se garantize un oierre del molde

hermdtico eomo una vdlvula. Tos artfoulos de caucho fabricados
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préoticamente sin rebabs pusden extraerse entonees del molde
gin mds, listos para ser empaguetados. AL lado del shorro del
empleo de trabajo para la operacidn, necesaria en otro caso
pars quitar la rebaba, en ello existe la ulterior venteja de
la supresidén del desperdicio inevitable por desouido en el
corte en la operacidn de quitar la rebaba.

En los dibujos se explica claramente el inven-
to a base de la representacién esquemﬁtioﬁ de instalaciones
pars la ejeoucién del prooedimiento, En dichos dibujos 08!

Ta figura 1 una instalacién inyeotora, segin
el invento, utilizeda para la ejecucién del progedimiento, con
direcaidn inyeotors verticel, en seccidng

Ia figura 2 wna instalacidén inyectora modifi.
oada, en répresentaoién gems janta}

Ta figurs 3 la representacién sescionada de
una instalacién inyeotora con direseibén de inyeceién horizon;
tal, ¥

Ia figura 4 la disposicién de una instalacidn
inyeotora con varios moldes coordinados a la misma.

Bl gréfico segin la figura 1 de 1a'patente a
ne 277,777 ilustra la ganondia de tieﬁpo ooﬁseguida por el pro..

cedimliento respecto a la fabricacién de artioulos de caucgho

de acuerdo oon los moldes usuales de presién. En la abeisa se

ha insorito el tiempo de vulcanlzacién 7 en minutos, mientras
que sobre la ordeneda se ha esorito la temperatura de la mez.

ela en 2¢, Ia curva de treazo completo corrgsporde al ourso de




la vulocanizacién al inyectar, mientras que las relaciones al

moldar a proai&n gse reproducen por medio del trazo de l{nes ra-
iyada.
Cuando el material se introduoe con temperatura
] embiente en el molde de presidn y se termina de vulcanizar se-

gin lo ourva C - C' a una temperatura finsl de por ejemplo 1602

para esto se requiere un tiempo ¢ en el orden de valores de 15
. minutos. En comparscién con esto, en el procedimiento, ya se

precalienta el msiterial en el ocurso del avance hacia la todbera
10 inyectors segin las curve 4 -« B & una temperatura l{mite de 1152/
El tiempo & requerido para eato, por ejemplo de 15 minutos, no

| debe considerarse como tiempo muerto, ya que el mismo coincide

|| con previos periodos de vulcanizaciln. EL proceso de inyecoién
f gse inicia al aloanzar ls temperatura limite en el punto B y se-

15 | gfn el trazo de linea B - B' conduce en el tiempo b a la vulca-

|
5 nizscién final del art{culo. En el ejemplo elegido puede extrae#-
‘} ge el artfoulo del molde a los 2 1/2 minutos despuds de la in-
l yeacidn, La ganancis de tiempo frente al moldeo de presidn co-
rresponde en esto a la diferencia ¢ - b y esciends en el pre- §
20 sente caso a d= 12,5 minutos. |
Pare 1a ejecucidn del procedimiento, puede ha~
1lar utilizacidn une prensa de inyeccidn constituide segdin la

fig. l. L& prensa contiene como componente esencial un cabezal

inyector 1 que, bajo la aceidn de un cilindro 2 de medio de

25 compresion, puede ser movido hacia arrida y hacia abajo en guias
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|| cia arriba y contiene en el interior sl émbolo 5 inyector conse

| de presién con un motor propulsor 7, mediante la cual se intro-

mo estd construtdo con dos placss en el ejemplo de ejecucidn dif

60"

verticales 3. El cabezal inyector 1 lleva en el extremo frontal

superior le tobers inyeotors 4, que se estrecha cénicamenté he-

tituido como émbolo diferencisl, que puede lastrarse con medio
de compresién en su oare inferior alejade de la superficie de
trabajo 5', Lateralmente en el cubezal inyector estd montada u-

na instalacién transportadora en forme de un tornillo sin fin 6/

duce la mezcle de caucho en el cilindro 15 de presidn. EL molde
9 de inyeccidn se encuentrs entre placas calentedoras 10, 1l en

un marco de presién 12 por encima del cabezal inyector 1, EL mif-

bujado y puede ser cerrado con medio de presidn lastrando el
émbolo de presién de membrana 13. la abertura de inyeccidn se
encuentra en la placa.inferior del molde, contra la que puede
aplicarse la tobera inyectora 4 gue entra desde adajo en el
marco de presién 12.

La instalacién se ha ilustrado.en el dibujo en |
la posicién adoptada sl ejecutar un proceso de inyeccién{ A !
través del embudo de carga 8 se coloca la primera materis ade-
cuadaments &n forms de varilla o de banda sobre sl tornillo ein

fin 6, y por éste se transporta al cilindro de presidn 15, En

la posicién inferior del émbolo inyector 5 estd libre el tala-;

dro lateral 14 de suministro, de modo que la mezcla de caucho
I

llegue al recinto calentado del cilindro delante de la super-
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'te a la temperatura ambiente y después de cada proceso de inyec+

| tan pldstioa, gque se ponga en duda el cierre hermético entre el

t émbolo y la pared del cilindro. Al comienzo de un juego de tra-

| cierra el molde 11. Como el émbolo de membrana relativamente

Te=

fiocle 5' del émbolo,

Como la mezcle de caucho se introduce en el re-

ieinto del cilindro con temperature esencialmente correspondien-

cién se reemplaza por material mas frio, la megcla immediatament

te antepuesta a la superficie 5' del émbolo no puede hacerse

bajo primeramente, por carga sobre el émbolo 13 de membrans se

| de modo que el molde con seguridad se mantiene cerrado contra

| 1a fuerze de compresidn, inlcleds posteriormente, del cabezal

de gran superficie pare esto solo tiene que rscorrer una carre-

ra corta del orden de valores de pocos milimitros, esto se efec

tda con extraordinaris veloeidad y con gran aceidn de fuerza,

inyector 1 simultdneemente elevedo a la posicidn dibujade por
el cilindro 2 de elevacidén. Tan pronto 1la tobera inyectora 4

ge aplioa contra la placa inferior del molde 9, se dispara la
carrera de trabajo del émbolo de inyeceidn 5. La mezcle de cau-
cho vrecalentada, situada en la tobera inyectora, se dispara

dentro del molde 9 y termina de vulcanizarse en éste. E1 émbo-

lo 5 de inyeccidn se mueve hacia arriba hasta que se alcance
el equilibrio de fuerzas. Sin embargo, este proceso puede res i
gularse'también segin el tiempo y ya puede interrumpirse antes.l

Como el volumen de carrera del cilindro de
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8."

presién 15 en el cabezal inyector 1 estd dimensionado esenolal-
mente mayor gue el volumen del molde 9, con una carrera de tra-
bajo del émbolo inyector 5 sclo se inyecta en el molde una can-
tided parcisl de la megcla de caucho existente. Lo demds del
resto al segulr avanzando en la direccidn hacia l2 tobera inyeo-
fora 4, llega a lg 2zona de temperaturas mas altas que ya no se
enfrian por contacto con el émbolo de inyeccidn comparativamen-
te mas frio.

El avance paso a paso dentro del cabezal inyec-
tor ocasiona en ello un intenso ctlentamiento completo de la

mezcla de oaucho hasta sz nicleo, de modo que con le venetra-

to se ha alcanzado una distribucidn uniforme de la temperatura.
Despues de descender el cabezal inyector 1 y
retorno del émbolo inyector 5 a su posicidn de partida, el ci-
lindro 15 de presidén por introduccidén de mas primere materia
@ través del taladro 14, se llena de nuevo bajo la presién de
empuje del tornillo sin figb transportador. AL mismo tiempo el
molde 9 se deslastre de la accién de fuerza del émdolo 13 de
membrana, se extrae - del marco 12 de presidén y se vacfa, y se-
guidanente se vaelve a colocar en ¢l marco de presiénQ Enton~
ces puede comenzar la siguiente fase de trabajo, cuando la meg
cla de¢ caucho situada en la tobera inyectore 4 aleanze la tem-
perature l{mite ajustada.

Las distintas fases de trabajo se inician ven-
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tajosamente en dependencie mitua y se deserrollen en sueesidn

forzosa automdticamente. Adecuadamente 1los impulsos de trabajo

se controlan por termostatos; sin embargo, en lugar de ello puet

den utilizarse tambien medios dpticos, eldetricos o mecdnicos,
5] | Ademias de esto es posible disparar los impulsos de propulsidn
mediante relojes de tiempo segfn un progrema dado previamente.
Lo instalacidn segin la figura 2 corresponde en
i su estructura y modo de funcionamiento a la prensa representa-
da en la fig. 1 con lag diferencia de que, en lugar de un torni-

10 1lo ain fin de presicn de trabajo cont{nuo, estd vrevisto un em

-

| bolo 6' de presidn de trabajo intermitente, para la introduocid

de la primera meteria a presidn en el cilindro 15 de presidn de

- cabezal inysctor 1.

i . Mientras que las instalaciones inyectorgs segin

15 | las figuras 1 y 2 inyectan en direccidén vertical desde aba jo

, en el molde 9, la instakeidn dibujade en la fig., 3 estd estable
| eida pare direccidn de inyeccidén horizontal con inyeccién en

el plano de divisidn del molde., Esta disposieidn permite una

forme de counstruccidn mas sencilla y robusta y procura ademds

20 | una accesibilided mejor, mas favorable para la cargs. El molde

9, bajo la acciéﬁ del émbolo 13 de membrana, también se cierra |
en direceidn vertical y pusde trasladarse en direccidn hori-
zontal para el vaciado y para la cargs, por e¢jemplo mediante
un husillo roscado 16 oon tuerecs 17 y motor impulsor 18,

25 ' La instalacidn segin la fige 4 consiste en una |
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prensa con un cabezal inyector 1 y varios moldes 9 de inyec-
cién coordinados. LoS moldes 9 estdn dispuestos en el contorno
de una mese redonda. 19 apoyada rotativamente, impulsada inter-
mitentemente, y se transportan por ésta sucesivamente a la po-
sicibén de inyeccidn entre el cabezal inyector 1 y el émbolo 13
de presidn de membrana., Ios moldes pueden mantenerse en esto,
después del pm ceso de inyeuveidn, por recorrido de-bajo de un |
cerril 20 de resbalamiento, todavda durante varios. compases de
trabajo, & la presidén de empuje cargada, pare hacer actuar asf
una vulcanigzaeidn posterior. Esta instalaecidn es especialmente
adecuada para la fabricacidén de art{culos relativamente peque-
flos en'sucesion rdpida, que psre el llenado del molde de in-
yeccidén en cade caso requieren s0lo una carrera muy pequeila
del émbolo de inyeceidn.

El procedimiento y las inetalacliones descri-
tas no se limitan a la elaboracidn de mezclas de caucho sola=
mente, sino gue son también adecusdos para materias  ertifi-
clales seme Juntes al caucho, edn ouando estdn ajustados en
primera 1{nes pam la elaboracidn de megzeclas de caucho y re-

suelven los problemas especiales que sSe presentan en ello.

- A e ™ ey w =
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La presente vatente de invencidn comprende las
siguient es reivindicacioness
| 1.~ Instalacién pare la ejecucion del procedi-
miento segin la patente 277.777, con un cabezal inyechor éalen—
tado, que lleva la tobera inyectora, corredizo respecto al mol-
de, que conbiene el ciliniro de presidn pare el émbolo inyeetor
cargable mediante un medio de compresidn, caracterizada porque
el volumen de trabajo del o lindro de presidn en el cabezal in-
- yector es esencialmente mayor que la dimensién del volumen re-

llenable del molde.

i 2.~ Instalaoion segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizada porqué el cabezal inyector ests dispuesto de modo

corredizo en la direccidn activa de la fuerza de cierre del moll

.de.

3.~ Instalacidn segin la reivindicmcidn 1, ca-

racterizada porque el cabezal inyector estd dispuesto corredi-
20 en angulo respecto & la direccidn activa de la fuerza de

cierre del moldse.

4.~ Instalacidén segin las reivindicaclones 2

i
1
i
i
|

o 3, caracterizada porque el cabezal inyector estd provisto de

|

{
medios, que trabajen continuamente para la introduccién de la |

mezcla de caucho en el cilindro de presidn sometide a compre-

sién, por ejemplo, de un tornillo sin fin transportador.

5.- Lnstalacién segin las reivindicaciones an-
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teriores, caracterizada porque el cabezal inyector estd provise

"elon de la mezcla del caucho en el eilindro de presidn sometida

a compresidén, por ejemplo, de un émbolo compresor lastrable por

12+~

to de medios, que trabajan intermitentemente para 1la introduc-

un medio de presidn,

6.- Instalacién sezin una de las reivindicacio-

1eS 1 a 5, caracterizade porque para la aplicacidén de 1a fuer- |

| ga de cierre sobre el molde estd previsto un émbolo de membra- !

na, lastrable por un medio de presidn, eon una carrera de tra-

ba jo muy corta.
7.~ Instalacidn segin las reivindicaciones 1

8 6, caracterizade porque los medios de impulsién de lag par-

tes movidas estdn &coplados entre si, por ejemplo, mediante
valores de control dpticos, eléctricos o térmicos,

8.~ Instalacion segin las reivindicaciones 1 -~

6, caracterizada por relojes de tiempo para la puesta en mar-
cha de los medios impulsores nara las partes movidas en suce- ;
8i6n repetida segin programas predeterminados.

9.~ Instalacidn sexzin las reivindicaciones 7
u 8, caracterizada porgue tiene medios para la recepcién de
varios moldes coordinsdos a un dnico cabezal inyector.

10.~ Instelacidn segin la reivindicacidn 9,
caracterizada porque los medios estén provistos de instalacio-

nes de impulsidén para hacer pasar intermitentemente los moldes;

de modo sucesivo a través del alcance activo del cabezal in-




13. -

yeetor.

1le~ Instalacion segin las reivindicaciones 9

y 10, caracterizada porque los moldes eéstdn dispuestos en el
contorno de ung mesd redonda impulsada giratoriamente,
5 | 12.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 11,
l caracterizada por medios de sujeeidn actuantes sobre los mol-
Il des después de terminado el proceso de iuyeccién, parg el man-
? tenimlento de la.fuerza de cierre fuéra del alcance de accidn
f del cabezal inyector. |
0 | 13.~ Instalacidn para la fabricacidn de arti-
] culos de cauchoe.
Segin se describe y reivindica en la presente
¢ memorie descriptiva y se ilustra con los dibujos que & la mis-
. ma 8¢ acompaiign.
15 | Consdta esta memoria de treae hojas folliadas ¥y

escritas & maquins por una 8ols camm,

L Madrid, & 17 de Septiembre de 1962,
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