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B2, que inyecta una mezcla de caucho pldstice precalentada a través

El objeto del presente certificado de adicidn se
refiere a un procedimiento para la fabricacidn de artfculos de can-

cho utilizando un éwbolo de inyeceidén movible en un cilindro de pren~

de una tobera inyectora em un molde calentado de vulcanizacién se—
gdn la patente ndmero 277.777 inyectdndose en cada caso solo una
cantidad parcial de la mezcla de caucho que se halla en el cilindro
de prensa con la carrera de trabajo del émbolo de inyeccién en el
molde de vulcanizacidn.

El procedimiento segdn la patente principal 277.777
tiene por objeto un precalentamiento escalonado de la mezcla de cau~
cho dentro del cilindro de prensa de tal modo que se excluya con se~
guridad una vulcanizacién de la mezcla situada en la tobera inyecto-
ra, pero por otra parte la mezcle con el comienzo del proceso de in~
yeccidn se vierta en el molde de vulcanizacién en el estado de la
mdxima fluidez, Tal calentamiento previe escalonado de la mezcla de
caucho da por resultado la ventaja esencial de gue inmediatamente
antes del émbolo de inyeccién en cada instante se encuentre una can-
tidad parcial de mezcla relativamente fria, que en la carrera de tru-
bajo subsiguiente se hace avanzar a lgprimera zona de calentamiento
y después del retroceso del émbolo de inyeccién se sustituye por un
nuevo relleno frio,

Como con cada carrera de trabajo en cada caso so~
lo se expulsa una cantidad parcial de todo el contenido del ciline
dro de prensa a través de la tobera inyectora pasa una cantidad par-

cial gradualmente por variaciones de estado desde el estado crudo,
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por ejemplo, en forma de granulado al llenarse en ol cilindro de
prensa hasta el estado amasado o pestoso al penetrar en la tobers
inyectora, manifestdndose las temperaturas més altas con los corres—
pondientes valores de plastificacidn solo después de abandonar el
sector del cilindro de premsa inmediatemente antepuesto al émbolo
inyector. El émbolo inyector, que en cada fese de proceso de traba-
jo solo entra en contacto con el caucho crudo, introducido aproxi-
madamente & temperatura ambiente, por lo tanto, ain el peligro de
faltas de estanqueidad, puede conducirse con cierta holgura en la
parte posterior no calentada del taladro del cilindro, y tembién
las paredes del taladro, recorridas por el mismo, quedan siempre
limpias, ya que el émbolo en el retroceso, sin arrastrar residuos,
se desprende de la dltima cantidad parcial de carga de relleno que
so ha hecho avanzar y que por su baja temperatura todavia no se ha
hecho pegajosa.

Se ha hallado shora que pare el procedimiento an-
tes mencionado resultan condiciones de partide esencialmente mejo-
radasg, cuando la cantidad parecial, que se halla inmediatamente en co#-
tacto con el émbolo inyector, se refrigera respecto a la restante
mezcla de caucho situade en el cilindro de presidn, ventajosamente
e une temperatura en el drden de valores de un méximo de la tempe-
ratura ambiente. Esto puede efectuarse en ejecucidn de la idea del
invento ventajosamente por disposicidn de instalaciones refrigera~
doras en el sector del cilindro de prensa alejado de la tobera in~
yectora correspondiente esencialmente al recinto de trabajo del ém~

bolo inyector, em cuyo caso las instalaciones refrigeradoras adecva-
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demente estdn conmstituidas como canales anulares labrados en la pa-
red del cilindro, recorrides por la corriente de un medio refrigeran+t
tes

Con la ulterior mejora propuestea del procedimien-
to segin la patente principal se alcanza una delimitacién precisa
segin la temperatura del espacio de trabajo recorrido por ¢l émbo-
lo de inyeccién respecto a las verdaderas zonas de precalentamien—
to en el cilindro de prensa y se mantiene en todas las condiciones
de funcionamiento. Mientras que la pura remuncia, hasta ahora con-
‘siderada como suficiente, &2 un calentamiento del cilindro de prensa
en su parte trasera no ofrecfa minguna garantia contra un paulatino
calentamiento durante el uso prolongado de le méquina inyectora, el
invento crea condiciones de temperatura siempre constantes en la zo-
na de carga de la mezcla cruda de caucho, de modo que el émbolo in-
yector se mmeve en un recinto de trabajo templade uniformemente y
con cada nueve carrers de trabajo entra en contacto con cantidades
parciales de mezcla de plasticidad baja igual siempre, que a conse=
cuencia del contacto con las paredes del cilindro relativamente friag
y del fondo del émbolo conducido entre ellas todavia no muestran nin<t
gune tendencia indeseada a adherirse por calor o a rodear fluyendo
alrededor del émbolo inyector. Por ello se evita también con segu-
ridad la presencia de dificultades de estanqueidad en elafbolo de
inyeccidn después de un tiempo prolongado de funcionamiento,

Podria pensarse en proveer al émbolo inyector mis-
mo de una instalacién refrigeradora y, por ejemplo, a través de ta=-

ladros axiles, acercar un medio refrigerante al fondo del émbolo.
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Aparte del gasto constructivoe necesario para ello, sin embargo, ol
calor tfansmitido en las paredes del cilindro por convexién solo
podrfa evacuarse al exterior mediatamente a través del recinto de
trabajo del &mbole inyector. Frente & esto la refrigeracién despla-
zada 8 las paredes del cilindro forma una especie de barrera de co—
lor, que protege eficazmente al sector de cilindro sucesivo de au-
mentos de temperaturas, Puede renunciarse en tal disposicidn a un
enfriamiento adicional del émbolo inyector.

La idea del invento se ilustra a base de la re-
presentacién esquemdtica de un ejemplo de ejecucidn en el dibujo.

El dibujo mestra el cilindro de prensa 1 de una
méquina inyectora de caucho con el émbolo inyector 2 movible en
vaiven en su sector posterior. El cilindro de prensa termina en su
parte delantera en una tobera inyectora 3 cdnica con un cuerpo de
torpedo 4 inserto em el camino de la corriente de la mezcla y pue~
de correrse, por medios impulsores no representados ulteriormente,
en la direccidn longitudinal respecto al molde de vulcanizacién que
debe cargarse., A travéds de une abertura de carga 5 en la pared del
cilindro se introduce la mezcla cruda de caucho en forme de tiras
o como granulado para ser corrida gradualmente hacie la tobera ine
yectora 3, con las cerreras de prensa del émbolo inyector 2 que,
por ejemplo, puede moverse por carga de un cilindro de trabajo de
medio de presién relacionado con el mismo, hesta la posicién de tra-
bajo indicada por rayado. El modo de funcionamiento en detalle en
la ejecucién de un proceso de inyeccidn es conocido en sf y no ne~

cesita ninguna explicacién detallada pars comprender el invento,
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_por ejemplo, vapor o agus caliente. En el ejemplo de ejecucién dibu-

Tanto el cilindro de prensa 1 mismo, como también
la tobera inyectora 3, estdn enmarcados por camisas calentadores

6, T, que se recorren por un medio de calefaccidn liquido o gaseoso,

jado, la camisa calentadora 6 del cilindro de prensa estd formada
por canales anulares labrados en el cuerpo del cilindro, cubiertos
por chapas de cubierta soldadas encime, mientras que le tobera ine
yectora 3 de paredes relativamente finas, en una parte esencial de
su longitud estd provista de un manguito cdnico, El medio calenta~
dor, dentro de las camisas calentadoras 6, 7 puede revolverse en un
circuito cerrado o también puede extraerse de un sistema extrafio y
después de un recorrido dnico puede completarse constantemente, Pa=
ra congeguir un curso de temperatura creciente en la direccidn hacin
la tobera inyectora 3, se recomienda una conduccidn de la corriente,
por ejemplo, segdn las flechas I — II, entrando el medio calentador
con la temperatura méxima primeramente en la camisa calentadora 7
de la tobera inyectora y después de recorrer las camisas calentado-
res 6 adyacentes contra la direccién de avance de la mezcla de cau-
cho dentro del cilindro de prensa 1, sale de nuevo con temperatura
rebajada en la dltima camisa calentadora 6, vuelta hacia el émbolo
de inyeccifn. De esta menera, por ejemplo, en el sector central del
c¢ilindro de prense puede mantenerse une temperatura de mezcla de
aproximedamente 702C, en le parte delantera de la tobera inyectora
3, por el contrario de 802 ~ 952C con correspondientes zonas de tran-
sicidén, El deseado escalonamiento de temperaturas naturalmente que

en lugar de ello podrfa regularse por subdivisién del paso del me-
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dio calentador en varios caminos de corriente independientes.

En el sector posterior del cilindro de prensa es-
tdn tawbidn previstos canales anulares cubiertos 8 que, sin embargo,
en lugar de ser recorridos por medios calentadores lo son por un me—
dio refrigerante, por ejemplo, agua de refrigeracidn. El agua de re-
frigeracidn me hace pasar por bombeo en la direccién de las flechas
11 = IV con una temperatura en el orden de valores de l02C a través
de los canales anulares 8 puestos en comunicacidn entre sf, de mo=
do que el sector de cilindro que encierra la aberturs de llenado 3
précticamente no puede calentarse por encima de la temperstura am-
biente., La cantidad parcial de mezcla gituada delante del émbolo
inyector 2 y en contacto con el fondo del émbolo, por lo tanto, per~
manece siempre relativamente fria, independientemente de la condug-
cidn de temperatura en los sectores central y delantero del oilindro
y actda también como amortiguador intermedio pldstico, respectiva-
mente tenazmente duro y como elemento de transmisién de la presién
de inyeccidn entre el émbolo inyector y la mezcla de caucho visco-

sa precalentada,

- ems e . e e e

El presente certificado de adicién comprende las

siguientes reivindicaciones:
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l,~ Mejoras introducides en el objeto de la pa-
tente principal ndmero 277,777, concedida por: procedimiento para
la fabricacidn de articulos de caucho, caracterizadas porque una can-
_tidad parcial en contacto inmediato con el émbolo de inyeccidén se

refrigera respecto a la restante mezcla de caucho situede en el ci-

lindro de prensa.

2.~ Mejoras segin la reivindicacidén 1, caracte—
rizadas porque la cantidad parcial se enfrfa a una temperatura en
el orden do valores de la temperatura ambiente.

3o~ Mejoras introducidas en el objeto de la pa=-
tente principal ndmero 277.777, concedida por: " Procedimiento para
la fabricacidn de artfoulos de camcho ",

Segin se describe y reivindica en la presente me-

moria descriptive y se ilustra con los dibujos que a la misma se

acompaiian.

Consta esfta mempria de siete hojas foliadas y

escritas a mdquina por una Aola cala.

Madrid, p 15 de Enero de 1966,

JARLOS ROEB
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