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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente modelo de utilidad se reflere a Dispositivo
mezclador vy dosificador de componentes termoplésticos para mé=-

quinas de moldeo por inyeccion.

Los materiales termoplastices se emplean cada dia con mayor

frecuencla en la industria. Pocas cosas no se pueden hacer hoy
con elementos plasticos y en el futuro sustituiran por sus me=

jores caracteristicas a elementds bésicos. La industria aeronafl

tica que es una de las més avanzadas actualmente, utiliza los =

termoplasticos incluso enelementos estructurales de aeronaves,
ya que, unides a su baja densldad, facilidad de mecanizacion y
bajo precio comparative con elementos metflicos de similares =
caracteristicas, poseen unas cualidades especificas en cuanto

a resistencia, dureza, inalterabilidad etc, que les hacen ser

preferidos a los hasta ahora convenclonales.

Pero curiosamente los plasticos poseen unas tecnologias

de construccion muy dificiles y complejas sobre todo refirien-
donos claro estf, a termoplésticos de uso industrial que deban

reunir caracterlsticas concfetas.
La dosificacién y mezcla de materiales y aditivos en =

su fase justa, a la temperatura adecuada para gque sean misci-

bles y no pierdan caracteristicas tecnologicas bfsicas, es una
téenica y un arte. Es por lo tanto una obra de especialistas,
que deberén tener en cuenta dilataciones, envejecimientos ré-
pidos, inalterabilidad, componentes, dosificaciones etec, que
hacen del proyecto de un termopléstico de uso industrial una
verdadera y dificil obra de ingenieria.

Las méquinas empleadas suelen estar basadas en esencia,
en el viejo pero eficaz sistemg de embolo c¢cilindro y son capa~

¢es de aportar muchos Kg./ cme
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Un plastico estarf mal hecho siné es homogeneo, Yy

conseguir la homogenelidad en todas las inyecciones cuando
se emplean méquinas que deben estar a temperatura conse

tante y aportar muchas toneladas de carga y el méximo de

plezas por minuto no es obra fécil.
El sistema de orificios para aportaclén de componen

tes no da resultados satisfactorios y es el que hasta aho=
ra se eatf empleando en las miquinas de inyeccibn. No da =
uniformidad dem aportaclbén porque depende de la presidn de

inyeccién y del diametro del orificio. Bs de dificil regu=
lacidn v de entrada directa. La mezcla no es ensbsoluto =
uniforme en toda la pleza y asf, tras un examen destructivo
podemos cobservar vetas, grietas, y tensiones internes qus
merman © hacen inservible el producto consegulido.

ﬁa dosificacibn y mescla de componentes son Log -
més graves problemas con que se encuentra la fabricacidn de
termoplésticos de uso industrial.

Anbos problemas son los gue acometemos vy resolvemos
con el aispositivo mezclador y dosificador de gomponentes
cuya reivindicacién es objeto del presente Registro.

Vemos a describir hasicamente como operan los elg
mentos estéticos y dinfmicos del conjunto para conseguir -
que tos componentes se mexclen de manera adeguada, y den al
producto terminado, homogeneidad y uniformidad en toda su =
estructura.

El Gnico elemento dinémico con que cuenta el dispg
sitivo es el &mbolo (20) que tlene ensu periferia una hélice
de paso fijo (20a), con un refuerzo (24) roscado al embolow
£ige 1. Este émbolo, se desplaza en sentido longitudinal, =
alojado en el @ilindro {107 de robustez suficiente para sow
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portar las presiones & que se encuentra sometido.

‘ La cabeza (14) estf sujeta al cilindro medlante

una serie de tornillos (16) distribuidos circunferencial

mente.

Esta cabeza (14) tiene un estrechamiento en su
centro, al que se fija con una tuerca la tobera(l8) que

conduce el material al molde, y que no se representa en

la figura porque puede ser cualquiera de los que, conven

cionalmente, se viene empleando, pudiendo poseer cualquier
forma y tamafio.
Lo que 8i es importante y significa novedad rei=

vindicable es el sistema est&tico interior que hace de =

mezeclador de ¢omponentes y que pasamos a describir.
El embole (20) con la rosca heiicoidal que antes

Gescribimos, en su desplazamiento longiitudinal, tiene tam

bien un giro sobre su eje que permite la eportacién inter
mitente de nuevas cargas de materlal termoplésticos
Este material, se ve obligado a pasar por entre

las ranurag periféricas (30) que posee la pieza (28) en

_su difmetro exterior. La forma especial de troneco de co~

no que en ambas caras laterales tiene (28), facilita la
entrada del termopléstico por la parte derecha de esta -
pieza, a través de las ranuras (30).

Una canal (32), obliga a este material a pasar
por el entramado o laberinto entrecruzado (36) que por =
diseflo, exige debido a la presién del émbolo (20), a que
en los vértices se encuentran fuerzas opuestas en caminos
dificultosos 1o.que permite un £flujo laminar de los compo
nentes por las tramas, obligando a que en el proceso, se

mezclen homogeneamente todos los lngredientes del procesc.
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Una segunda criba realizada entre la pleza (34) y las

bolas o cilindrés (40), obliga a otra mezcla a presibn, con

1o que, daspues de este procesc, afluye el termoplistico a

1a cémara de retencifn, en la que debido a la configuracién
w5 cénica de (22), pasa a la tobera (18), perfectamente mezcly
do y ¢on una constituclbén molecular uniforme.
Las figuras 2= 3»~ 4= 5 son uneos cortes transversales
del dispositivo gue permiten analizar las fases por las que
va pasando el materiazl. En al sentldo 1dglce dc svance del
=10 termoplastico, ;a figura 5 muestra las ranuras circulares (307

por las gue se obliga a fluir log componentes a mezclar en
su primera fase.
En la figura 4 podemos ver el corte del entramado o
laberinto (36) y la pieza (34), que posee tambien la misibn
~15+ de vlivula antiretroceso del material en su avance hasts la
clmara final, ya que al retroceder el embolo, podia producir
se wna deprezeidn o aspiracidn que cambiarfa el cicio da =«
transporte del termopléstico.
La flgura -3~ presenta las bolas (40) que ejecutan
w20 el segundo ciclo de mezcla. Por fin en la figura w2~ tenew
mos seccionado el punsbdn (22) que canaliza hasta la tokera
al material termopléstico.
NOTA
Por todo lo anteriormente descrito declaramos de ng
vedad y utilidad las sighientes.
w25 - RgIVHD;CACIONES

1.~ Dispositivo mezclador y dosficador de componehe
tes termoplésticos para méquinas de moldeo por inyeccifn per
feccionado, caracterizado esencialmente porque posee un ¢i-
lindro en el que se aloja wn embolo accionador con hélice pe
«30=- riferica, que mediante giro y desplazamiento longitudinal,
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aporta cargés intermitentes del componente base, elemento
colora?te, catalizador y suavizador de materiales termo=~
plasticos.

" 24+ Dispositivo mezc¢lddor y dosificador de compom
S nentes termoplasticos para miquinas de moldeo por inysg-

- ¢lbn perfeccionado, de acuerdo con la reivindicacién ante-
riory caracterizado esancialmente porque cuenta con una eg
beza sujeta al cilindro con estrechamiento central al que
se rosca hermeticamente la tobera que conduce hasta el =

] O molde a los materiales texmoplaétiGOS'una ver meaclados.

3.« Dispositivo mezclador y dosificador de compo=
nentes termoplasticos para mhquinas de moldeo por inyec-
cibn perfeccionado, de acuerdo corn la reivindicacibn 2,
caracterizado esencialmente en Gue para reallzar una pri

~15% mera fase de memcla, los componentes plésticos son obliw

gados a pasar a presibn a través de una pleza con dos =

Lroncos de cono unidos por sus bases mayores Yy unos orxifi

clios en forma de semiclrounferencila praciivados en la su=

perficie exterior de la pleza y distribuidos en toda la
i Qe periferia.

- 4.~ Dispositivo mezclador y dosificador de compow
nentes termoplésticos para méquinas de moldeo por inyetw

cibn perfeccionado, de acuerdo con la reivindicacibn 3,

caracterizada esencialmente porgue tras pasar por los ori
~25m ficios anteriormente citados, la mezéia se encuentra con

unos eanales o laberintos entéecruzados practicados en =

una pleza de revolucibén que por diseflo, y mediante la acw

cidn de estos canales y una pieza oponente que hace & la
vez de v8lvula antiretroceso, obligana una nueva mezcla

30 a presiln de los materlales termoplasticos, contribuyendo
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a que se doslifiquen y diatribuyan en toda la mezela de
forma uniforme.

5= Dispositivo mezclador y dosiflcador de compow
nentes termoplasticos para miquinas de moldeo por inyecw
cibn perfeccionado, de acuerdo con la relvindicacién an=
terior, caracterizada esencislmente porque uan tercera =
nezcla es ohligada'a reallzarse por la aceifn de una su=
perficie cilindrica exterior y los intersticios que entre
sl dejan unas bolas colocadas en toda la superficie circu
lar de una pieza de revoluciln.

€.~ Dispositivo mezclador vy dogificador de compo=

Bentes termcplasticos para méquinas de moldeo por inyec=
clén perfeccionado, de acuerdo con las reivindicagiones

1 a 5, caracterizada esencialmente porgue ma vez pasados

todos los procesos de mesclas a presibn descritas, el maw

terlal pasa a una clmera, y mzdiante la accldn de una plew
za de forma sensiblemente c¢lnica son conducidas en flujo
laninar hasta la tobers, y de esta, al molde exterior dop

de toma ¢l asberial termopléstico la forma deseadas

7o DISPOSITIVC MEZCLAROR Y DOSIFICADIR DB COMPOw
NENTES TERMOPLASTICOS PARA MAQUINAS D DECQ POR INYECw
CION PERFECCIONADOQ,
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