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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente modelo de utilidad se refiere a Dispositivo 
mezclador y dosificador de componentes termoplásticos para má­

quinas de moldeo por inyección.

Los materiales termoplásticos se emplean cada dia con mayor 

frecuencia en la industria. Pocas cosas no se pueden hacer hoy

con elementos plásticos y en el futuro sustituirán por sus me­

jores características a elementos básicos. La industria aeronaú 

tica que es una de las más avanzadas actualmente, utiliza los -

termoplasticos incluso enelementos estructurales de aeronaves, 
ya que, unidos a su baja densidad, facilidad de mecanización y 
bajo precio comparativo con elementos metálicos de similares - 

características, poseen unas cualidades especificas en cuanto 
a resistencia, dureza, inalterabilidad etc, que les hacen ser

preferidos a los hasta ahora convencionales.
Pero curiosamente los plásticos poseen unas tecnologías

de construcción muy difíciles y complejas sobre todo refirién­

donos claro está, a termoplásticos de uso industrial que deban

reunir características concfetas.
La dosificación y mezcla de materiales y aditivos en - 

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

bles y no pierdan características tecnológicas básicas, es una 
técnica y un arte. Es por lo tanto una obra de especialistas, 
que deberán tener en cuenta dilataciones, envejecimientos rá­
pidos, inalterabilidad, componentes, dosificaciones etc, que 
hacen del proyecto de un termoplástico de uso industrial una 
verdadera y difícil obra de ingeniería.

Las máquinas empleadas suelen estar basadas en esencia,

en el viejo pero eficaz sistema de embolo cilindro y son capa-2
ces de aportar muchos Kg./ cm.
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Un plástico estará mal hecho sinó es homogéneo, y 

conseguir la homogeneidad en todas las inyecciones cuando

se emplean máquinas que deben estar a temperatura cons­

tante y aportar muchas toneladas de carga y el máximo de 

piezas por minuto no es obra fácil.
El sistema de orificios para aportación de componen

tes no da resultados satisfactorios y es el que hasta aho­

ra se está empleando en las máquinas de inyección. No da - 

uniformidad dem aportación porque depende de la presión de

inyección y del diámetro del orificio. Es de difícil regu­
lación y de entrada directa. La mezcla no es enabsoluto - 

uniforme en toda la pieza y asi, tras un examen destructivo 

podemos observar vetas, grietas, y tensiones internas que 

merman o hacen inservible el producto conseguido.
La dosificación y mezcla de componentes son los - 

más graves problemas con que se encuentra la fabricación de 

termopl&sticos de uso industrial.
Ambos problemas son los que acometemos y resolvemos 

con el dispositivo mezclador y dosificador de componentes 
cuya reivindicación es objeto del presente Registro.

Vamos a describir básicamente como operan los ele, 

mantos estáticos y dinámicos del conjunto para conseguir - 
que tos componentes se mexden de manera adecuada, y den al 
producto terminado, homogeneidad y uniformidad en toda su - 

estructura.
El único elemento dinámico con que cuenta el dispo, 

sitivo es el émbolo (20) que tiene ensu periferia una hélice 

de paso fijo (20a), con un refuerzo (24) roscado al embolo- 

fig. 1. Este émbolo, se desplaza en sentido longitudinal, - 
alojado en el cilindro (10? de robustez suficiente para so-

—3—
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portar las presiones a que se enauentra sometido.

' La cabeza (14) está sujeta al cilindro mediante 

una serie de tomillos (16) distribuidos circunferencial 

mente.
Esta cabeza (14) tiene un estrechamiento en su

centro, al que se fija con una tuerca la tobera(18) 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 tamaño.

Lo que si es importante y significa novedad rei-" 

vindicable es el sistema estático interior que hace de -

mezclador de componentes y que pasamos a describir.
El embolo (20) con la rosea helicoidal que antes 

describimos, en su desplazamiento longitudinal, tiene tam

bien un giro sobre su eje que permite la aportación Ínter 

mitente de nuevas cargas de material termoplástico.
Este material, se ve obligado a pasar por entre 

las ranuras periféricas (30) que posee la pieza (23) en 

su diámetro exterior. La forma especial de troncó de co­

no que en ambas caras laterales tiene (28), facilita la 
entrada del termoplástico 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 - 
diseño, exige debido a la presión del émbolo (20), a que 
en los vértices se encuentran fuerzas opuestas en caminos 

dificultosos lo que permite un flujo laminar de los compo, 
nentes por las tramas, obligando a que en el proceso, se 
mezclen homogéneamente todos los ingredientes del proceso.
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Una segunda criba realizada entre la pieza (34) y las

bolas o cilindros (40), obliga a otra mezcla a presión, con 

lo que, después de este proceso, afluye el termoplástico a

la cámara de retención, en la que debido a la configuración 

-5- cónica de (22), pasa a la tobera (18), perfectamente mezcla 

do y con una constitución molecular uniforme.
Las figuras 2- 3- 4- 5 son unos cortes transversales 

del dispositivo que permiten analizar las fases por las que 
va pasando el material. En el sentido lógico do avance del 

-10- termoplástico, la figura 5 muestra las ranuras circulares (307

por las que se obliga a fluir los 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 -también la misión 

-15+ de válvula antiretroceso del material en su avance hasta la 
cántara final, ya que al retroceder el embolo, podía producir 
se una depreseiÓn o aspiración que cambiaría el ciclo de - 
transporte del termoplástico.

ba figura -3- presenta las bolas (40) que ejecutan 

-20-* el segundo cielo de mezcla. Por fin en la figura *2- tene­
mos seccionado el punzón (22) que canaliza hasta la tobera 

al material termoplástico.
M O T A

Por todo lo anteriormente descrito declaramos de no 

vedad y utilidad las siguientes.
-25- R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Dispositivo mezclador y dosficador de componen­
tes termopl&sticos para máquinas de moldeo por inyección per 
faccionado, caracterizado esencialmente porque posee un ci­

lindro en el que se alóje un embolo accionado? con hélice p& 
-30- riferica, que mediante giro y desplazamiento longitudinal,
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aporta cargas intermitentes del componente base) elemento 
colorante, catalizador y suavizador de materiales termo- 

plásticos*
2. - Dispositivo mezclador y dosificador de compo­

nentes termoplasticos para máquinas de moldeo por inyec­
ción perfeccionado, de acuerdo con la reivindicación ante­
rior, caracterizado esencialmente porque cuenta con una ea 

beza sujeta al cilindro con estrechamiento central al que 
se rosca herméticamente la tobera que conduce hasta el - 

molde a los materiales termoplasticos una vez mezclados.
3. - Dispositivo mezclador y dosificador de compo­

nentes termoplasticos para máquinas de moldeo por inyec­

ción perfeccionado, de acuerdo con la reivindicación 2, 
caracterizado esencialmente en que para realizar una pri 

mera fase de mezcla, los componentes plásticos son obli­

gados a pasar a presión a través de una pieza con dos — 
troncos de cono unidos por sus bases mayores y unos orifi 

cios en forma de semicircunferencia practicados en la su­
perficie exterior de la pieza y distribuidos en toda la 

periferia.
4.- Dispositivo mezclador y dosificador de compo­

nentes termoplásticoa para máquinas de moldeo por inyec­

ción perfeccionado, de acuerdo con la reivindicación 3, 

caracterizada esencialmente porque tras pasar por les orjL 
ficios anteriormente citados, la mezcla se encuentra con 
unos canales o laberintos entrecruzados practicados en - 
una pieza de revolución que por diseño, y mediante la ac­

ción de estos canales y una pieza oponente que hace a la 

vez de válvula antiretroceso, obligana una nueva mezcla 
a presión de los materiales termoplasticos, contribuyendo
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a que se dosifiquen y distribuyan en toda la mezcla de 

forma uniforme¿
5. - Dispositivo mezclador y dosificador de compo­

nentes termoplastlcos para máquinas de moldeo por inyec­
ción perfeccionado, de acuerdo con la reivindicación an­

terior, caracterizada esencialmente porque uan tercera - 
mezcla es obligada a realizarse por la acción de una su­
perficie cilindrica exterior y los intersticios que entre 

si dejan unas bolas colocadas en toda la superficie circu 

lar de una pieza de revolución#
6. - Dispositivo mezclador y dosificador de compo­

nentes termoplasticos para máquinas de moldeo por inyec­

ción perfeccionado, de acuerdo con las reivindicaciones

1 a 5, caracterizada esencialmente porque una vez pasados 

todos los procesos de mezclas a presión descritas, el ma­

terial pasa a una cámara, y mediante la acción de una pie­

za de forma sensiblemente cónica son conducidas en flujo 

laminar hasta la tobera, y de esta, al molde exterior do& 
de toma el material termoplástico la forma deseada#
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