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El invento se refiere a instalaciones para
la fabricacidn de artfculos de caucho por inyeccidn de la mez-
cla precalentada de caucho. a presidén aumentada en un molde ca~
lentado de vulcanizacidn compuesto de varias partes, con una u-
nidad inyectora corrediza respecto al molde de vulcanizacidn.

La aplicacidn del procedimiento de inyec-
cidén, conocido por la elaboracidén de plésticos, a la fabricacié
de artfculos moldeados de caucho natural o sintético, es toda-
vla relativamente nuevo. Tenlendo en cuenta 1la aparente igural-
dad de las fases de trabajo en ambos casos, para la constitucid
y construccidn de las mdquinas inyectoras de caucho se conside-
raron como obligatorios los puntos de vista y fundamentos vigen
tes hasta ahora también para las méquinas inyectoras de pldsti-
co. Las instalaciones conocidas para la inyeccidn de moldeo de
articulos de caucho estaban constituidas, por consiguiente, en
estrecha adaptacidn a la préctica uUnicamente determinante rela-
tiva a los plésticos, como unidades compactas de m&quinas con
funciones interconectadas., Mientras, que sin embargo, los mate-
riales pldsticos, desde un cilindro precalentado, se inyectan
en un molde frio y en éste se les hace formar un gel, la elabo-
racidn del caucho se diferencia de esto fundamentalmente, por-
;ue la mezcla de caucho, precalentada a una temperatura mAxima,
por el proceso de inyeccidn llega a un molde todavia calentado,
en el que, a econsecuencia de la diferencia de températura exig~
tente, la mezcla trata de dilatarse. Las fuerzas de reaccidn,
resultantes de ello, condicionan, por una parte, un curso de

procedimiento de clase distinta en comparacidn a la inyeccidn
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para moldear pléstico y, por otra parte, fuerzas de cierre de
molde considerablemente mayores.

Las instalaciones para la elaboraci&ﬁ‘de
mezclas de caucho conocidas, establecidas despreciando los pun-
tos de vistas precedentes, por lo tanto, y también por razén ds
la construccidén compacta preferida, con alcances de funcidn in-
terconectados, en conjunto tenfan que dimensionarse muy fuerte-
mente, Por esta razdn muestran pesos de miquina generalmente dg
un valor extraordinarismente elevado, lo que no sélo impone 1li-
mitaciones en la eleccidn del lugar de colocacidn, sino tamrbién
por los costes de adgquisicidn correspondientemente mds altos,
pueden poner en duda su econamia en la explotacidn. Estos in-
convenientes y el curso del funcionamiento en general todavia
insatisfacforio de las méquinas inyectoras de caucho conocidas,
se opusieron hasta ahora a su intruducéidn en la prdctica en
mayor volumen.

Bl invento parte de instalaciones de la cla-
ge inicialmente resefiada y se ha propuesto la adaptacidén dpti-
ma de estas instalaciones a las exigencias especiales de la e~
laboracidn exclusiva de caucho y mezclas conteniendo caucho.
La solucidn, segdn el invento, de este problema consiste en la
—éisposicidn independiente, separada de la unidad inyectora, de
una unidad de prensa para la generacidén de la fuerza de cierre
para ek molde de vulcanizacidn ¥y para la recepcidn exclusiva
de las fuerzas contrarias, asf como en un dispositivo, prvisto

fuera del alcance de accidn de la unidad de prensa, para reci-

bir y abrir el molde de vulcanizacidn.
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Por la subdivisién de todo el cuerpo de mé-
quinas en unidades de funcidén précticamente independientes en-
tre al, el invento rompe totalmente con las ideas adoptﬁdéé de
1la elaboracidn de los materiales pldsticos. La utilizacidh'de
la concepciofl segin el invento conduce a una mdquina inyegfora,
en la que en la unidad de prensa, dentro de la cual se efestda
la vulcanizacidn, representa un miembro independiente en forma
de un yugo tensor, Todas las fuerzas de cierre, aplicadas por
este yugo tensor, quedan limitadas al alcance de la mdquina ce-
rrado en sI y, desde el punto de vista de la resistencig Se re-
ciben en este alcance en toda su altura. El dimensionamiento de
las restantes unidades, por lo tanto, puede efectuarse indepen-
dientemente de la constitucidén del yugo tensor y sin tener en
cuenta el valor de las fuerzas de cierre producidas. Como las
fuerzas de cierre producidas en la unidad de prensa, que puedén
moverse dentro de érdenes de valores de 350,000 a 700.000 kp,
tampoco pueden producir fuerzas de reaccidn en otros alcances
de la méquina, estos quedan libres en todos los estados de fun-
cionamiento, de tensiones alternativas adicionales y pueden es-
tablecerse sin compromiso para sus verdaderas funciones, La inﬁ
talacidn total segin el invento, por lo tanto, tiene un peso
‘éorprendentemente bajo, y especialmente las partes méviles pue-
den construirse en ejecucidn ligera y msnejable., Al lado de la
necesidad reducida de sitio y energla, la ventaja de la cons-
truccidn de peso ligero se manifiesta también en esenciales e-

conomlas de los costes de fabricacidn.

La disposicidn de un dispositivo de recep-
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Yy accesible, de modo que cualquier precipitacidn pueda encon-

¢idn para el molde de vulcanizacién fuera de la unidad de pren-
sa contribuye a las exigencias especiales de la elaboracién dell

caucho, que requieren buena accesibilidad y posibilidadfde Lim

pieza de los moldes despuds de terminada la vulcanizacidn, Mien
tras que los moldes empleados para la inyeccidén moldeada de ar-
t{culos de pldstico, pueden emplearse, sin inspecciones inter-
medias, en una pluralidad de procesos sucesivos de inyeccién,
para los moldes de vulcanizacidn de artfculos de caucho es ine-
ludible una limpieza después de cada vulcanizacién terminada.
En contraposicidn a los plésticos répidamente solidificades,
la mezcla de caucho de fluidez relativamente fina llena los fi+
nos taladros de ventilacidn siempre totalmente en las partes d
molde calentadas. Si estos taladros no se dejasen libres para
el subsiguiente proceso de moldeo, su consecuencia ineludible
serén productos fabricados defectuosaménte. Ademds, los resi-
duos que permanecen en el molde en varios ciclos de vulcaniza=
cidn sucesivos, pueden endurecerse de tal modo, que destruyen
¥y hacen inutilizables aun los moldes fabricados de aceros de
gran valor, La disposicidén segun el invento hace que el molde

de vulcanizacidn sea en todas sus partes visiblemente abierto

trarse con seguridad para ser eliminado.

La separacidn segun el invento, de la unidad

de prensa, no solo de la unidad inyectora, sino también del ald
cance de vaciado del molde de vulcanizacidn, actda intensamen-
te también de nuevo sobre la constitucidn de la misma unidad

de prensa. Como el molde de vulcanizacién se abre y vacla y
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prepara para el ciclo subsiguiente, fuera de la unidad de pren-
sa, pueden limitarse los movimientos del yugo tensor para la a-
plicacién y supresidn de las fuerzas de cierre a trayectos ex-
tremademente pequeiios en el orden de valores de pocos milime-
tros. La constitucidén y el mecanismo de movimiento de 1la unidad
de prensa se establecen por ello de modo sencillo y visible y,
por ejemplo, es posible la utilizacidn de un émbolo de membra-
na de carrera corta solicitado por un medio de presidn, que o-
frece ventajas especlales respecto a la respuesta sin retardo

¥ a la junta estanca segura. Adecuadamente el yugo tensor tiene
la forma de un marco cerrado en si con una escotadura, que re-
cibe el molde de vulcanizacidn durante los procesos de inyeccié
¥y vulcanizacidn. Tal marco, que estd compuesto de partes enla-
zadas fijamente entre sI y que se apoyan mutuamente contra la
accidn de las fuerzas de cierre del molde producidas, forma unal
especie de construccidn de tunel o encofrado, sin relacién al-
guna de resistencia con las restantes unidades de la méquina y
absorbe de manera Sptima todas las fuerzas resultantes del a-
priete del molde de vulcanizacidn.

El invento crea ademds de esto las condicio-
nes previas para el transcurso de todas las funciones de traba-
jo automfticamente maniobradas, no perturbadas por la concepcidp
fundamental, y la constitueidén adecuada, especialmente del dis=-
positivo para recibir y abrir el molde de vulcanizacidén, forma
el objeto de :esencimles caracterlsticas parciales.

El invento se ilustra en el dibujo mediante

la representacidn esquemdtica de un ejemplo de ejecucidn. En el
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dibujo es:

La fig. 1 el esquema de disposicidén de una mé
quina inyectora de caucho segun el invento, _

La fig. 2 una parte detallada de la fig. 1
para la ilustracidn de la estructura de una unidad de prensa y

La fig, 3 el dispositivo de recepcidén de mol-
des y de apertura de una miquina inyectora segdn la fig. 1 a
escala aumentada.

La mdquina inyectora dibujada, que encuentra
utilizacidn exclusivemente para le fabricacidén de articulos de
caucho o de mezclas conteniendo caucho se compone de una unidad
inyectora A, una unidad de prensa B y de un dispositivo C de
recepcidén de moldes, como las partes principales esenciales. La
unidad inyectora A estd dispuesta de modo transportable respec—
to a las unidades estacionarias B y C de la m4quina lo que en
el dibujo estd indicado por los rodillos %. La misma contiene
un cilindro inyector 4, calentado con un embudo llenador 5 para
cargar la masa pléstica de caucho en el extremo posterior y en

una boquilla inyectoré 6 en el extremo delantero, por medio del

cual se introduce por lanzamiento la mezcla precalentada de caw
cho en la tobera inyectora, en el molde de vulcanizacién 7., Pa-
'ra hacer avanzar la unidad inyectora en-direccidn horizontal
hacia el molde de vulcanizacidn, y para retirar a la posicidn
de partida dibujada, sirve un cilindrc de trabajo S estaciona-
rio de dos cédmaras cuyo émbolo de trabajo 9" puede cargarse al-
ternativamente con medio de presién. E1l funcionamiento de la u-

nided inyectora es conocido en sI y no requiere ulterior expli-
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cacidn en el marco del presente invento. E1 invento tampoco es
t4 limitado a la constitucidn descrita de la unidad inyectora.
La unidad de prensa B est4 constituida como
yugo tensor con una pieza de presidén 10 movible de modo ascen-
dente y descendente en un travesafio fijo 9, y sirve para el cie
rre del molde de vulcanizacidn 7 dividido, contra las fuerzas
de reaccidn, que se manifiestan al inyectar y durante el proce-
50 de vulecanizacidén, La pieza de presidén 10 forma la'parte'
transmisora de fuerza de un émbolo de membrana, cuya membrana
flexible 11‘esté apretada en el travesafio 9 y, en su lado ale-~
jado de la pieza de presidn, se carga con medio de presién se-
gin la flecha 12. Segun la representacién dibuja@a, desplazada
por 90¢ en la fig. 2, el yugo tensor estd constituido como so-
porte de resistencia cerrado en forma de un marco de caja. El
travesafio © esté reunido en ello con la parte inferior 14 a mo=-
do de cimiento por medio de riostras 1%, que pasan por ambos la
dos, en uns estructura unitaria, cerrada en s, de modo que to-
das las acciones de fuerza, que parten del émbolo de membrana
10, 11, permsnecen limitadas a la unidad de prensa misma, El va
lor de la fuerza de cierre méxima alcanzable, por lo tanto,
précticamente sdlo tiene importancia para el dimensionsmiento
Ee las partes 9, 13, 14, mientras que para la constitucidén de
las unidades de mdquina A y C puede dejarse de tener en cuenta
totalmente,
Para mayor claridad se ha hecho caso omiso
de una representacidén méds detallada de las instalaciones calen~

tadoras usuales para el molde de vulcanizacidn 7. Pof ejemplo,
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segin 1la fig. 2, pueden preverse placas intermedias 9', 14' ca-
lentadas eléctricamente o por vapor; sin embargo, la constitu-
cidén de las inétalabiones calefactoras en detalle carecé.de im-
portancia para el invento. El molde de vulcanizacidn T estd su-
perpuesto a la parte inferior 14 y antes del comienzo dél'pro-
ceso de inyeccidn se tensa por descenso de la pieza de presién
10, En el ejemplo de ejecucidn dibujado, el mismo estd consti-
tuido en dos partes con una placa inferior 7' y una placa Supe-
rior 7", entrando en contacto con el mismo la boquilla inyecto-
ra 6 en el plano de divisién., Como el molde para el vaciado,
después de terminada la vulcanizacién, se extrae totalmente de
la unidad de prensa, la carrera del émbolo de membrana 10, 11
puede mantenerse muy corta. Para ejecuciones prédcticas son su-
ficientes recorridos de dos a cuatro mm.

Al lado de la unidad de prensa B, alejado de
la unidad inyectora A, sucede el dispositivo C de recepcidn y
apertura., Este se compone en su ejecucidn mds simple de una es-|
tructura 15 a modo de mesa, sobre la que el molde de vulcaniza-
cidn 7, después de la apertura de la unidad de prensa B, se co-
rre & mano o mecdnicamente y puede abrirse haciendo bascular
_pacia arriba la placa superior 7".

Segdn.la representacidn en la fig. 2, para
correr y abrir el molde de vulcanizacidn, estan previstos dos
cilindros de trabajo 16, 17 de dos cémaras, cargados con medio
de presidn. El cilindro de trabajo 16 estd dispuesto fijo por
debajo de 1la mesa 15 y actda sobre una palanca de.dos brazos

18 que en el extremo inferior estd articulada en una palanca
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intermedia 19 oscilable, y en el extremo superior ataca en un
tope 20 que rodea la placa inferior 7' del molde de vulcaniza-
cidn a modo de marco. El tope 20, en guias no representadas en
detalle, es movible sobre la mesa 15 rectilinesmente en ralaciéh
a la unidad de prensa B en vaivén. En dimensionamiento sdecuado
de los brazos de palanca en la palanca 18 puede aleanzarse que,
por carga alternativa del cilindro de trabajo 16, el tope 20 con
el molde de vulcanizacién 7 marche en una ocasidn hasta ls posi+
cidn de inyeccidn en la unidad de prensa B y, en otra ocazidn,
marche a la posicién de vaciado dibujada, sobre la mesa 15. Pa-
ra facilitar el progreso de apertura, sobre la mesa 15 puede es+t
tar dispuesto un suplemento 21 en forma de cufia de tal modo, qué
con su punta va a situarse en el plano de divisién entre las-
placas de molde 7', 7", y las separa por ruptura al chocar por
inmersidn en una muesca, que se abre hacia el exterior.

El cilindro de trabajo 17, que estd previsto
para la apertura del molde de vulcanizacién y para el levanta-
miento de la placa superior 7", puede moverse angularmente so-
bre el travesafio fijo 9 de la parte superior de la prensa. Se
encuentra el enlace activo con una palanca acodada 22 que con
una rama también estd articulada en el travesafio 9 y por medio
ae su otra.rama se prolonga en una barra de traccidén 235. La ba-
rra de traccidn 23, en su extremo, libremente suspendido hacia
abajo, lleva un gancho 24, abierto hacia la unidad de prensa B,
que estd destinado a la recepcidn de un perno giratorio 25 dis-
puesto en la placa superior 7" del molde de vulcanizacién.

Se comprende que las partes 22, 25, 24 y 25




10

156

20

25

307934

en cada caso estdn dispuestas a ambos lados de la instalacidn,
respectivamente del molde de vulcanizacidén 7, ya que una cons=
titueidn unilateral del mecanismo abridor descrito tendrla por

congeguencia momentos de vuelco ineconvenientes.

Mientras el molde de vulecanizacién 7 se encuern)
tra dentro de la unidad de prensa B, las barras de traccida 25
cuelgan delante del travesafio libremente hacia abajo. Cuando el
molde, después de la apertura de la prensa, bajo la accién del
cilindro de trabajo 16, se mueve fuera del alcance activo de la
unidad de prensa, los pernos giratorios 25, en el curso de este
movimiento hacia fuera, se aplican contra los ganchos abiertos
24, y después de alcanzar la posicidn terminal dibujada, en la
que la placa inferior 7' se mantiene bajada sobre la mesa 15
con cierre formal el cilindro de trabajo 17 entra en accidn,
después de lo cual las barras de traccidn 2%, por oscilacidn de
las palancas acodadas 22, levantan la placa superior 7" y tiran
de ella oblicuamente hacia arriba., Cuando ambas placas de molde
7'y 7", por ejemplo, por medio de una articulacién giratoria
exterior 26, estdn enlazadas entre si de modo mdvil girgtorio,
este movimiento ascendente se convierte en un movimiento osci-
| lante segin la flecha 28, Adecuadamente, en el tra%esaﬁo 9 estd|
dispuesto un tope 27 muelleanté para la recepcidn elédstica y el
apoyo de la plaéa de molde oscilada hacia arriba.

La carga alternativa de ambos cilindros de

trabajo 16, 17, puede maniobrarse en dependencia mitua y depen-

diendo de la terminacidn del ciclo de trabajo precedente, por

ejemplo, por interruptores terminales de tal modo que la extrac
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cidén del molde de vulcanizacién 7 desde la unidad de prensa B
se efectie después de la subida del émbolo de membrana 10, 11,
¥ la apertura por ruptura y la operacién de abrir se efectden
automAticamente sin conexiones intermedias a efectuar manualmen.

te,

gy Tp———
e i o B i it s ek S 1 S s e Wb e

La presente patente de invencidn consta de las
siguientes reivindicaciones:

l.~ Instalacidén para fabricacién de articulos
de caucho por inyeccidén de la mezcla precalentada de caucho en

bruto a presidén aumentada en un molde vulcanizador calentado, 4

AL

varias partes, con una unidad inyectora dorrediza respecto al

molde de vulcanizacidn, caracterizada por la disposicidn inde-

pendiente, separada de la unidad inyectora, de una unidad de
prensa para la generacidén de las fuerzas de cierre para el mol-

de de vulcanizacidn y exclusiva recepcidn de las fuerzas contra

rias y por un dispositivo, previsto fuera del alcance de la ac—
c¢idn de la unidad de prensa para la recepcidén y apertura del
molde de vulcanizacidn.

2.~ Instalacién segin la reivindicacidén 1 ca-

racterizada porque la unidad de prensa estf constituida como yu;

go tensor éon una pleza de presidn movible en 4ngulo respecto
a la direccidén de movimiento de la unidad inyectora.
3.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 2 ca-
racterizada porgue el yugo tensor muestra la forma de un marco

cerrado en sI con una escotadura que recibe el molde de vulca-
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1 de de vulcanizacidn muestra gulas, que rodean a aquella por dosg

nizacidn,

4.~ Instalacién segin la reivindicacién 3 ca-
racterizada porque el marco estd compuesto de partes fijemente
unidas, que se apoyan mutuamente contra la accién de las fuer-
zas de cierre producidas.,

5.~ Instalacién segin las reivindicaciones
2 a 4 caracterizadas porque la movilidad de la pieza de presidn
respecto al molde de vulcanizacidén, estd limitada a un recorri-
do en el orden de valores desde pocos milImetros hasta diez mi~
limetros,,

6.- Instalacidén segin las reivindicaciones
2 a 5 caracterizada porque la pieza de presidn est4 en enlace
activo con un émbolo de membrana, que puede cargarse por un me-
dio de presidn,

7.~ Instalacién segdn la reivindicacién 1,

caracterizada porqﬁe el dispositivo para la recepcidén del mol-

lados opuestos y estd dispuesta en el lado de la unidad de pren
sa, alejado la de unidad inyectora.

8.~ Instalacidn segin la reivindicacidn 7 ca-
racterizada porque la longitud de las guias estéd dimensionada
por lo menos correspondiendo a la longitud de los cantos late-
rales coordinados del molde de vulcanizacidn.

9.~ Instalacién segin las reivindicaciones
Ty 8 caracterizada por un tope mévil entre las guias respecto
a la unidad de prensa, unide con cierre formal con el molde de

vulcanizacidn,.
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10.- Ingtalacidn segin la reivindicacidén ¢
caracterizada porque el tope mdévil estd dispuesto en un punto
terminal de una palanca de dos brazos, oscilable alrededor de
un punto de giro apoyado de un modo flotante,

1l.~ Instalacién segin la reivindicacién 10
caracterizada porque la palanca se encuentra en enlace activo
con un cilindro de trabajo de dos cfmaras,cargado con medio de
presidn.

12,~ Instalacidén segin la reivindicacidn 11
caracterizada porque el punto de giro de la palanca coincide co
su otro punto terminal alejado del tope, y el punto de étaque
del cilindro de trabajo se encuentra entre los dos extremos de
palanca.

1%.- Instalacién segin la reivindicacién 12
caracterizada porque el punto de ataque del cilindro de trabajo
muestra distancias desiguales respecto a los dos extremos de
las palancas,

14.- Instalacidn segin una de las reivindi-
caciones 1 a 1% caracterizada por miembros de traccidén suspen-
didos por encima de dispositivos para la recepcidn del molde de
julcanizacidn, los que entran en comunicacidén de cierre formal
con una pieza parcial del molde de vulcanizacidn situada fuera
de la unidad de prensa y pueden levantarla mediante accidn de
fuerza desde la pieza parcial restante, respectivamente de las
restantes piezas parciales del molde de vulcanizacidn.

15.~ Instalacidn segin la reivindicacidén 1

caracterizada porque los miembros de traccidn estén constitui~
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dos como barras de traceidn oscilables alrededor de un punto de

giro situado fuera de su eje longitudinal, que en su extremo
vuelto hacia el molde de vulcanizacidn muestran una curvatura
en forma de gancho o acodamiento para abrazar salientes en la
pieza parcial, que deba levantarse, y en su otro extremo estén
en enlace activo con un cilindro de trabajo de medio de presidn
16,~- Instalaciod para la fabricacidn de arti-
culos de caucho.

Segin se describe y reivindica en la adjunta
memoria y se ilustra en los planos, constando la memoria:de

catorce hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de sus

carase.
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