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Los procedimientos convencionales para la fabricae
¢ién de piezas moldeadas de caucho, natural o sintético,
adolecen del inconveniente de que con ellos resulta muy
dific{l la obtencién de piezas complejas, con variaciones
notables en swsgrosores, y, por tanto, no permiten satise
facer en tales casos las exigencias t&cnicas y de calidad
que la moderna industria impones

Este gfan problema ha guedado resudlto mediante el
moldeado por extrusién e inyeccién, con ventajas notables
incluso en la reduccién de los tiempos de vulcanizacibn,
llegando a reducirlos hasta un valor que a veces no aican-
za un minuto, ademds de descartar la formacién de rebabas,

En el exiranjére se ha desarrollado una mdquina es=-
pecial para la fabricacién, por extrusién e inyeccidn, de
piezas moldeadas de cauche natural o sintético,»y propo=
niéndose la entidad solicitante ‘im_plantar su construccibn
en Espaﬁa,‘soiicitu"ia correspondiente patente de intro=
duccién, al amparo de la vigente legislaciéne

Esta méquina se catécteriza, esencialmente, porque
cemprende una pluralidad de prensas o dispositivos porta-
moldes y una méquina de extrusibn e inyeccién propiamente
dicha, la cual, -a su vez, comprende un cabezal de extru-
8idn dispuesto sobre un carro mévil y dotado de boquilla
inyectora ajustable axialmente.corn respecto al orificio
de carga de los moldes, asf como un husillo de extrusién,

con o sin compresién, alojado en un cuerpo cilfndrico

montade sobre dicho carro mévil y dotado de una tolva de

carga de la mezcla a inyectar, as{ como de un dispositive
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de calentamiento, controlado o no, estando dispuesto el
referido husillo de extrusién de modo que, aceionado por
medios mecdnicos, puede efectuar un movimiento giratorio

de alimentacién para trasladar la mezcla hacia la parte
anterior o cabeza del husillo, con plastificacién y pre-
calentamiento de la misma, y un desplazamiento axial de
retroceso por efecto del material acumulado en dicha pare

te anterior o cabeza, as{ como un desplazamiento axial de

avance, impulsado por la accién de un cilindro hidrfulico

‘para, actuando a manera de pistén, expulsar la mezcla,

~ plastificada y calentada, a través de la mencionada boqui~

lla y producir su inyeccién, bajo presién, en el correspon-
diente molde. Esta presién de inyeccidn puede ser variable
y alcanzar hasta cifras de 1000 kgslcmg', o més,

.Otra caracterf{stica de la ;néquina de que se trata

consiste en que la boquilla inyectora se halla montada -

en el cabezal mencionado de manera intercambiable para
poder utilizar boquillas de diferentes difmetros, Esta
particularidad constituye una de las caracterfsticas esen=
ciales de la mfquina, por cuanto al paso del material a
través de dicha boquilla sufre el mismo un recalentamiene
to uniforme en su masa que pemite llegar a tiempos de vulw~
canizacién muy reducidos, independientemente de los grosow
res o irregularidades de la pieza a moldear. El didmetro
de la boguilla inyectora y de los canales de admisién y
distribucién dentro del molde: juega un papel muy impore
tante y se define en cada casa concreto, oscilando usunale

mente entre 3 y 6 mm, aun cuande ‘1as posibilidades de
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variacién son pricticamente infinifas,

El cabezal de extrusibn. e inyeccién y/o la boquilla
inyectora estdn provistos preferentemente de un disposi-
tivo de calefaccién auxiliax, contrelada o no, péra per=
mitir el calentamiento adicional de la mezcla a inyectar.
Esta mezcla puede alimentarse a la mdquina en forma de
banda contfnua, de ancho correspondiente a la boca de care
ga de la mdquina y arrollada sobre tambor, Preferentemente
se disponen dos o m&s tambores portadores de la banda de
alimentacién en un sistema revSlver, de modo.que. la alie=
mentacién pueda efectuarse pricticamente sin interrupcién.-
alguna, La alimentacién de la mdquina puede también efece
tuarse médianxe mezclas granuladas, introduciéndose el
material granulado a mano o automfticamente en la tolva
de carga de. la mdquina,. Merced a la.existencia del husi=
llo de extyusién no es preciso que el.material sea preca-
lentado, antes de su introduceidn en la méguina. Convenien=
temente, la carrera de retroceso del husillo de extrusién
durante. su movimiento giratorio de alimentacién es- requla=
ble automdticaménte de acuerdo con .la capacidad del molde
al que deba ser inyect&da la mezcla,

.Las prensas o dispositives portamoldes estdn di3pu95m~-
tos en nfimero variable y.en posicién fija sobre un arco de-
cfrcule, por la parte interior del cual se halla situada:
la méquina inyectora montada sobre una plataforma girato=-
ria ocuyo ejé de giroc coincide con el centro geométrice. de
dicho arco de cfrculo, de modo. que la boguilla de la mée -

quina inyectora puede.colocarse sucesivamente, por-giro



288915

de'diehé"platafofma;'en'alineaci6n con el orificio de

carga de los distintos 'moldes. En tal éisposicién, el
operador tfab&ja por el lado exterior del arco de cfr- -
culo en que se ‘hallan distribufdos-los moldes, Las pren=
sas o dispositivos portamoldes mencionados puedén ser
de ‘funcionamiento Kidrdulico, mecdnico, neumftico o maw

nual, separadamente o en combinacibn, sus Srganos de

. cierre y apertura pueden preverse para funcionamiente
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autom§tico o & mano, y-los 8rganos de calentamiento pue=
den ser eléctricos o de otro sistema cualquierae Sin
embargo, por exigirlo as{ los cortos tiempos: de vuloanie -
zacién 'y en evitacién de errores ¥, por tanto, dé’piezas“
indtiles, es ventajoso asociar a la m&quina, de acuerdo
con otra caracterfstica de la invencién, un dispositivo
programador para gobernar automdtica y sincrénicamente -
el gixro intermitente de 1a plataforma portadora de la -
néquina de extrusién e inyeccién, el desplazamiento axial
del cabezal de inyeccibn, el accionamiento del husille
de-extrusién, el cierre y apertura de los distintos mol=-
des y el accionamiento del c¢ilindro hidr&ﬁiico para el
avance del husillo de extrusién, asf como los dispositie
vos de calentamientos A tal fin, las prensas o dispositi=--
vos portamoldes dispuestos en nfimero variable y en pési- '
cidn -fija sobre dicho arco de: ¢frculo, pueden ser conve-
nientemente del tipo especial para trabajox en serie dess
arito en la Patente de Introduccién N2 270;576, concedida
en 30 de Octubre de 1961 y que se explota por la entidad

solicitante, Si por las circunstancias que fueren y cone
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cretamente cuando los. tiempos de vulcanizacién sean dis-
tintos para los diferentes puestos de trabajo, los dise.
positivoes de gobiemo de la plataforma giratoria porta=
dora de la mdquina inyectora podrdn ajustarse de modo que
dicha plataforma siga autom&ticamente su giro hasta si=
tuar en posicién adecuada, enfretada con el orificio de
carga del molde que corresponda, a la boquilla inyectora,
Con el fin de poder situar el orificio de carga de
los moldes a la altura de la boguilla de la mdquina de -
extrusién e inyeccién, el plato inferior de las prensas
o dispositivos portamoldes; se dispone ajustable en altus
ra, por ejemplo mediante un tornillo de gran didmetro y
correspc;ndiente tuerca de seguridad. Andlogamente, podx{

~dotarse a la plataforma portadora de la mfquina de extru-

sibn e inyeccibn de un dispositivo de-ajuste en sentido
vertical, Tales dispositivos pueden ser gobernables a
mano, hidrdulica o neum&ticamente y, por lo general, base
tarq .efectuar su ajuste al comienzo del proceso de fabriw
cacidn de ung determinada serie de piezase

.En los dibujos adjuntos se ilustra .esquem&ticamente
y @ tftulo de €jemplo no limitativo, una forma de reali-
zacién de la mdquina- de que se trata, mostrandoe:

La Fige 1 una vista de planta de la mdquina en - -
c\;est.:t.&i; L » , _ -

.-la Fig. 2 una vista lateral de" alzado de la misma . -
m&quina, parcialmente en secoibn; y .

.~ las Figs, .3 y 4 vistas parciales andlogas a la de

1a Fig,. 2, ilustrando. la mfquina en otras posiciones de.-

-6
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de trabajo o fases de inyecci&_n_. R

La mnéquina repr’esentada comprende una pluralidad de
pr-e‘ns};:s -0 -dispositivos portameldes 1 dispuestos en nfmew
ro variable y en posicién.fija sobre un arcc. de cfrcule,
y una mfquina de extrusién e inyeccién, designada en :su
conjunto con'2;~montéda sobre una plataforma giratoria 3
cuyo eje de giro coinecide con el centro geoméirico de . .

dicho arce de cfroulo {véase Fig, 1), la citada mé&quina

~ de extrusibn e inyecoién comprende un cabezal de.extru-

sién dispuesto sobre un carro mévil 4 y dotado de boquie
1la inyectora 5, asf como un husillo dé¢ extrusién 6 alow

Jado en un cuerpo cilfndrico 7 montado sobre dicho carre

‘mbvil 4 y-dotado de una tolva de carga '8 de la mezscla-d

inyectar, as{-como de un dispositivo. de calentamiento- -

constitufde por ejemplo por manguitos calefactores 9. El

‘hasillo -de extrusién 6 puede efectuar un movimiento. gi=

ratorio adcionado por medios mecdnicos esquematizados por

-el engranaje 10, y un desplazamiento axial de avande y- -
- retrocese, impulsado por la accibén de un.cilindro hidrdu-

lico 1} y correspondiente &mbole 12,.la boquilla :inyectoxa
5 estd montada en el cabezal . de. la m&é;uina de extrusiéa
de manera intercambiable segfin se representa esquemética=
mente en 13, v la misma lleva asociado un dispesitivo de
calefaccibn auxiliar 14 (Fige, 1) para pemmitir el calene
tamiento adicional de la mezcla a inyectar,'Merced ala
plataforma 3, la boquilla imyéctora 5 puede colocarse
sucesivamente, por giro de dicha platafoma, en alinea

cién con el ofifioio de carga 15 de los:distintos moldes,

‘o T .
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que gnvlas Figs. 2 a 4 se designan con 16, sirviendo un
dispositivo de centraje 17 para asegurar el perfecto alie
neamiento entre la wdquina de extrusidn e inyeceidn y el
correspondiente molde, - ‘

) Las sucesivas posiciones de trabajo o fases de in-
yecciSn quedan ilustradas en las Figs. 2 a 4. En la

Fige 2, el material alimentado a la mdquina de extrusién
en forma de banda contfnua o de granﬁlado por la tolva 8
ha sido plastificado y calentado por el movigiento girge
torio del husillo 6 y trasladado a la recdmara del cabes
zal de inyeocién conforme puede apreciarse en 18+ EL molw
de 16 estd todavfa abierto y el husillo 6 estf totalmente
retrocedide, En la Figs 3 el molde estd cerrado, dispuess
to para recibir la carga por inyeccién, y en la Fig, 4

la boquilla inyectora estd aplicada contra el orificio de
carga 15 del molde -cerrado y el husillo 6 se halla en po=
sicién avanzaﬁa por la aceibn del  &mbolo hidr&ulico 12,

como consecuencid de lo cual el material-plastificade y

. b@lentado gue estaba en la recdmara 18 ha sido inyectado

en el molde a través de la boquilla 5., Una vez efectuado
el llenado del molde de este modo, se hace retroceder al
cabezal de extrusién y se descarga al émbolo hidréulico 12,
como consecuencia de lo cual el husillo 6, que por su mo=

vimiento giratorio continfia plastificando y calentando el

‘material alimentado por la tolva 8, retrocede a su posie

cién inicial, pudiendo efectuarse seguidamente después

la carga de otro molde y asf sucesivamente,
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NOTA,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

as{ como la manera de ponerlo en prdctica, se hace conse

tar que todo cuanto no altere, cambie o modifique su

principio fundamental, puede quedar sometido a variaciow
nes de detalle, siendo lo esencial y por lo que se soli=
cita Patente de Introduccién, por diez afios, Lo que queda
resumido en las éiquientes reivindicaciones:

12,~ Una méquina para la fabricacién, por extrusién
e inyeccién, de piezas moldeadas de caucho natural o sife
tético, caracterizada porque comprende una pluralidad de’
prensas o.diSpositivos portamoldes y una mdquina de extru=
sién e inyeccién propiamente dicha, la cual, a su vez,
comprende un cabezal de extrusién dispuesto sobre un carro
mévil y dotado de boquillé inyectora ajustable axialmente
con respecto al orificio de carga de los moldes, asi como
un husillo de extrusién, con o sin compresién, alojado en
un cuerpo cilfndrico montado sobre dicho carro mévil y
dotado de una tolva de carga de la mezcla a inyectar, as{
como de un dispositive de calentamiento, controlade o no,
estando dispuesto el referido husillo de extiusién de mo=
do que, accionado por medios mecénicos; puede efectuar un -
movimiento giratorio de alimentacién para trasladar la
mezcla hacia la parte anterior o cabeza del husillo, con
plastificacién y precalentamientofde la misma, y un des»
plézamiento‘axial de retroceso por efecto del material acuw
mulado en dicha parte anterior o cabeza, as{ como un desw

plazamiento axial de avance, impulsade bor la accibn de

-=9e
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un eoilindro hidrdulico, para, actuando & manera de pistén, -
exﬁulsar la mezcla, plastificada y calentada, a través de
la mencionada boquilla y producir su inyeccibn, bajo pres
gién, en el correspondiente molde, ’

234+ Una méquina seglin la reivindicacién 12, caracte-
rizada porque la boquilla inyectora se halla montada en_el
cabezal mencionado de manera intercambiable para poder
utilizar boquillas de diferentes didmetros,

33,~ Una mfquina segin las reivindicaciones 12 y 28,
caracterizada porque el cabezal de extrusién e inyeccién.
y/o 1a boquilla inyectora estén provistos de un dispositi-
vo de calefaccibn auxiliar, controlada o no, para permi~
tir el calentamiento adicional de la mezcla a inyectax,

43,4 Una mdquina segin la reivindicacién 13, caréc-
terizada porque la carrera de retroceso del husillo de .
extrusién es regulable automdticamente de acuerdo con la
capacidad del molde al que deba ser inygctada 13 mezclae

53,~ Una m&quina segfin la reivindicacién 18, carace
terizada porque las prensas o dispositivos portamoldes
estdn dispuestos en nﬁiero variable y en posicién fija
sobre un arco de cfrculo, por la parte interior del cuali
se halla situada la mdquina inyectora montada sobre una
plataforma giratoria cuyo eje de giro.coincids con él
centro geométrico de dicho arco de cfrculo, de modo que
la boquilla de la n&quina:inyectera puede colocarse suce=
sivamente, por giro de dicha plataforma, en alineacién
con el orificio de carga de los distintos moldes.

-

644+ Una m&quina segfin las reivindicaciones 12 y 52,

» 10 »
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caracterizada porque las premnsas o dispositivos; porta- .
moldes mencionados pueden ser de funcionamiento hidréu~-
lico, mecfnico, neundtice o manual, separadamente o en
combinacibn, sus 8rganos de cierre y apertuza pueden ﬁreu
verse para funcionamiento'autqm&tico 0 & mapo, y los 6re
ganos de caléntamiento-pueden ser eléctricos o de otro
sistema cualquiera,

78.» Una mfguina segfin las reivindicaciones prece~
dentes, caracterizada por llevar'asociado un dispositivo
programador adaptado para gobernai automftica y sincréni-
camente el giro intermitente de la plataforma portadora -
de la ndquina de extrusién e inyeceibn, el desplazamiento
axial del cabezal de inyeccién, el accionamiento del hu=
sillo de-extrusién, el cierre y apertura de los distintos

moldes y el accionamiento del cilindro hidrdulico para el

" avance del husillo de extrusién, asf como los dispositives

de calentamiento,.

B34~ Una miquina segin las reivindicaciones 12, 52'y
68, caracterizada porque para poder situar el‘orificio de
carga de los moldes a la altura de-la boquilla de la méquiw

na de extrusién e inyeccién, el plato inferior de las prea-

- sas o dispositivos portamoldes es ajustable en altura me-

diante un tornillo de gran didmetro y correspondiente
tuerca de seguridad,

944+ UNA MAQUINA PARA LA FABRICACION, POR EXTRUSION -
E INYECCION, DE PIEZAS MOLDEADAS DE CAUCHO NATURAL O
SINTETICO; P
tél y come queda dsscrigo y reivindicado en la presente

w1l e
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memo;ia que consta ‘de doce hojas mecanografiadas por
una sola cara y de dos léminas de dibujose
BARCELONA, 31 de Mayo de 1968,
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