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fabrioaciát Aa oaarpoa Aa aaterial plaatáaaro o alaatáaaro y oca 
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aátiaba^
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traatara Aa rafaarao aoao por ajaaplo la  baaAa Aa roAaaaiaato y 

10 loa taloaaa*
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aa cayaa flaaaoa aatáa ooaatitaiAoa aaaaeialaaata Aa aatarial alan- 

táaaro# aiaatraa la  baaAa Aa roíaaiaato incorpora aaa aatraatara 

aaalav Aa rafaarzo qaa la  haca aaataaoialaaata iaartaaaibla*
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Para obtener talos neumáticos, ae han propuesto numerosos 

dispositivos para inyectar na material plastóaero o elaatomero 

en la  correepondiante cavidad del molde* Generalmente tales 

dispositivos consisten en ana prensa para e l cierre y la  aper­

tura del acide y además otros elementos cuales un alimentador 

que empala e l material en ana cámara de compresión la  cual a am 

vez alimenta un inyector anido a ana pluralidad de canales loa 

cuales distribuyen el material en la  cavidad de un molde que dá 

la  forma al neumático o a una parte del neumático mismo

Ea la  generalidad de los casos* dichos elementos vienen in­

corporados en la  estructura de la  prensa de modo que reaalta una 

única máquina operad ora*

Tal sdación si por un lado resuelve los problemas da obsta- 

ealizamiento propone serios problemas que conciernen a la  repara­

ción o desde luego a la sustitución de dichos elementos o partes 

de estos*

En efecto* s i por ejemplo el pistón deodinámlco del inyec­

to debiese ser puesto fuera de uso por descompostura, seria 

necesario desmontar partes de la  prensa para poder acceder a 

dicho pistón y puesto que las operaciones de desmontaje son ne­

cesariamente complejaa* estas requieren una cantidad de tiempo 

no diferente eos consiguiente párdida de producción de la  má­

quina mismas

Hl fin  de la  presente invención es al de suministrar un dis­

positivo que no obstante presentando las ventajan de aquellos co- 

necldes en relación a los obstaculizamiantos no presenta las des­

ventajas arriba indicadas, permitiendo además adaptar la  dimensión 

de ta l dispositivo según laa dimensiooea del cuerpo a moldear
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El objeto de la  presente invención es por lo  tanto na dispo- 

eitivo para la  fabricación de cnerpoa de material plastómero o 

elastóaero que comprende ana pranaa con dos planoa da loa ondea 

a lo  menos ano ea movible, un molda dispuesto entra loa pinnas 

de dicha prensa, por lo  menos un extruaor para la  alimentad¿m 

de ana correspondiente cámara de compresión y por lo  menea un co­

rrespondiente inyector que une dicha cámara con dicho molde, 

caracterizado por e l hecho que los ejes respectivamente da dicho 

extruaor y de dicha cámara de compresión son paralelos a loa 

planoa de dicha preñas, dichoa ajea estando comprendidos entra 

uno de dichos planoa y dicho molde, el eje de dicho inyectar 

siendo perpendicular a dichos ejes da dicho extruaor y de di­

cha cámara de compresión*

La principal ventaja que ae obtiene del dispositivo arriba 

indicado ea dada por el hecho que dicho extruaor y dicha cámara 

de compresión con relativo inyector pueden ser apliandoa con 

faoilidad m un plano de una oonán preñas y sin proceder a sus­

tanciales modificaciones de ásta áltima se puede obtener un con­

junto operativo apto para inyectar un material plaatómero o elaa­

tómero en un molde*

Ha efecto, dada la  particular disposición recíproca de di­

cho extruaor y de dicha cámara de compresión con relativo inyec­

tor, e l volumen de conjunto de dichos elementos medido entre e l 

correspondiente plano de la  prensa y el molde resulta de ta l modo 

reducido que tales elementos pueden fácilmente ser contenidos en 

e l espacio comprendido entre dicho plano y dicho molda*

De ta l modo estos pueden sor fijad oe a dicho plano de la  

prensa mediante medios conocidos cuales pernos, bridas y aimilarea
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pora operar como ana normal máquina por inyección con la  ven­

taja no obstante áe ser fácilmente accesibles tanto para la  

normal manutención coma para eventuales reparaciones y auatitu- 

cionaa que se hicieran necesarias, con e l efecto que las opera- 

5 cienes relativas son facilitadas al máximo con el mínimo dispen­

dio de tiempo todo en ventaja de la  productividad de la máquina* 

Además tal disposición permito tamblán un intercambio del dis­

positivo mismo permitiendo adaptar su dimensión a la  dimensión 

del producto a moldear*

10 Do otra parte e l volumen operativo da dichos elementos medi­

dos paralelamente al plano de la  prensa no excede sustancislmente 

de aquel de la  prensa misma en la  cual son aplicados, por lo  

que e l espacio alrededor de dicha prensa puede aer ventajosa­

mente empleado para otros dispositivos destinados a otros tro—

15 bajos antes o después del producto obtenido por dicha prensa*

Ŝ gán una variante preferida de la  presente invención, los 

ejes respectivamente de dicho extrasor y de dicha cámara de com­

presión yacen sobre e l mismo plano*

Preferiblemente los ejes respectivamente de dicho axtrasar 

20 y de dicha cámara de compresión estén entre s i alineados*

Alternativamente los ejes rRapactivamente de dicho extrasor 

y de dicha cámara de compresión están entro s i perpendiculares 

o variamente angulados*

Segán otra variante preferida de la presente invencióa,loa 

25 ejes respectivamente de dicho extrusor y de dicha cámara de com­

presión están comprendidos entre e l plano movible do dicha pren­

sa y dicho molde; alternativamente loa ejes respectivamente de 

dicho sxtruaor y de dicha cámara de compresión estén comprendidos
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entre al plano f i jo  de dicha prensa y didho adida*

Preferiblemente loa ajea r e n pe c tivamente da un primar extra- 

sor y da ana primera cámara da compresión están comprendidos entra 

al plano movible de dicha prensa y dicho molda, los ejes raapeetl- 

5 vamente de un segundo extruaor y de una segunda carnal da compre­

sión estando comprendidos entra al plano f i j o  de dicha prensa y 

dicho molda*

Preferiblemente dicho axtrasor, dicha correspondiente,cámara 

da compresión y dicho correspondiente inyector forman ana ¿nica 

10 magnitud apUoable a uno de los planos da dicha prensa*

Preferiblemente cada inyectar aa una a un tínico colectar uni­

do a un tínico siatana da candes da distribución qaa alcanzan la  

cavidad del molda que dé forma a dicho cuerpo do material píast6- 

maro o elastómero; o bien cada inyector pueda unirse a un corras- 

15 pendienta colector, cada colectar estando anido a un propio ala­

terna da canales da distribución qaa alcanzan la  cavidad del mol­

da que dá forma a dicho cuerpo da material plaatamero o elastóme- 

ro*

La presente invención y las relativas ventajas a e lla  co- 

20 aexaa serán ah&ra mejor ilustradas sobre la  base del adjunto di- 

bu jo en al que, a títu lo de ejemplo sin carácter alguno limitativo, 

se representa de modo esquemático la  vista frontal del dispositi­

vo objeto de la  misma*

En dicho dibujo está representada ana prensa 1 con dos pla- 

25 nos horizontales 2 y 3 de loa cuales el plano 2 está f i jp  a la  ba­

se 4 de la  prensa, mientras el plano 3 es movible y deslizable a

V



Ip  largo 3* laa eolnmna* vertical** 5 y 6; dicho pl**o movible 3 

alendo movido por ** piató* hidrónlioo no repreaentado4

E*tr* lo * plazo* 3* la  prez** eatá interpneato nn nolde 7 

denocnponibl* ** Tarian parta*; dicho mdde comprenda a* primer 

Natío molde amper i  or 8 y a* aagnndo medio mdde inferior 9, en- 

tre dicho* do* medio* molde* eatá* comprendido* lo* anillo* 

da eoatanci&t lo  y 11 qne mantienen en poaieión al macho con­

tráctil 12 ooaatitaído por n*a plnrdidad da elemento* con aec- 
torea*

El ccnjnato da eatoa alemantca defina nna cavidad 13 qna ra- 

prodnoa ln forma del articulo a prodnoir (en el cano napeoifico 
nn nannátleo)*

S* corraapondancim d* la* naionea eatre dicho* anillo* de 

aontenci&t y dieho* elemento* con aeetoree de dicho macho con­

trá c til catán formadoa nao* canden de diotribmoión 14, 1$ y 16 

lo *  ende* ne rennan con e l colector 1%

El anillo de contención 11 eat* anido d  cowanpandienta 

medio mdd* anparior 8 y data nltimo eatá anido d  plnno enperior 

movible de la  prenom a traváa da nn diataneimdor 184

Correapoaálentemante e l anillo da ooatenoi&n 10 eatá nnido 

d  medio molde inferior 9 e l end eatá a att vez nnido d  plano 

f i jo  d* la  prezan nediante nn correapcndienta dintancidor 19*

Pe ta l nodo elevando el plano novible de la  preña* ** aeparan 

*1 medio naide 8 y a l eorreapoadiente anillo de coatenel&< 11 del 

medio ndda 9 y e l correnpoadient* anillo de contcnoión 10*

Fatnrsimante, como ne nneatra e* la  fignrm 1, dicho* do* ma­

dio molde* 8 y 9 comprenden laa respectiva* cañara* d* edentamian— 

to 20 y 21 en la* ande* ae envía, a travda de tnberia* no ilnatre-



das, un fluido caliente para el calantamiento de la  caridad 13 y 

la  conalgalíate vulcanización del arterial en e lla  inyectado*

Entre e l nidio acide superior 8 y e l pisao aovible superior 3 

de la  prensa está interpuesto un extrusor 22* Dicho extrusor es 

$ movido par un motor no representado que hace rodar e l árbol coa 

espiral 23; una tira de mésela no representada alimenta dicho ex­

trae or+ viene trabajada en e l interior de ¿ate y la  nasa tridimen­

sional da la mezcla viene empajada hacia la  boca de extrusión 24 

del árbol con espiral 23* Dicha báca da extrusión 24 comunica a 

10 través da una abertura 25 con la  extremidad 26 de la  cámara de

compresión 27* por lo  que la  mezcla extrusa por dicha boca de ex­

trusión pasa a dicha cámara de compresión 27*

El extrusor 22 trabaja a intermitencia; e l tiempo de trabajo 

es conmensurado a la  cantidad de mezcla que debe ser extras* y  que 

15 está deatinada a ser introducida en la  cavidad 13 del molde 7*

Cuando la  mezcla pasa del extrusor a la  cántara de compresión 

27* s i pistón 28 está completameuts atrasado da nodo que la  canti­

dad predeterminada de mezcla axtrusa puede llamar parcialmente o to­

talmente dicha cámara de compresión 27*

20 Dicho pistón 28, insertado en dicha cámara da compresión 27*

es accionado por un cilindro 29 que hace deslizar dicho pistó* 

a lo  largo del eje principal de dicha cámara de conpresión*

En e l ejemplo mostrado en e l dibujo* e l eje da dicho extra- 

sor 22 y más precisamente e l eje de dioho árbol con espiral 23 es 

25 paralelo al plano movible 3 de la  prensa y se encuentra en línea 

con e l eje principal de la cámara de compresión 27*

En correspondencia de la  extremidad 26 de dicha cámara de 

compresión 27 está colocado al inyector 30 que une dicha extremidad 

coa e l colector 17 del molda 7*;
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El eje áe dicho colectar ea perpendicular respecto a loa 

ajas de dicho extrusor áe dicha cámara de cotnpresión y por con­

siguiente perpendidular al plano movible de la  prensa*

El funcionamiento del dispositivo descrito arriba es e l si­

guiente.

El plano movible 3 de la  prensa viene bajado de modo áe ce­

rrar e l molde 7 como se representa en el dibujo. Mientras se pro­

duce ta l bajada, viene accionado el extrasor 22 e l cual, alimen­

tado por ana tira  de mezcla como arriba se ha dicho, plastiflca 

esta dltlma y la  empaja mediante el árbol con espiral 23 hacia 

la  boca áe extrusión 24.

A través áe la  abertura 25 dicha mezcla pasa a la  cámara áe 

compresión 27; en tal fase el pistón 28 está completamente atra­

sado.

En e l interior de dicha cámara y áa dicho extrasor, la mes- 

ele se mantiene por debajo áe la  temperatura crítica áe reticula­

ción mediante circulación de fluido a temperatura constante prefi­

jada en el orden áe lOCSC en laa cámaras de enfriamiento 31 y 

mediante una oportuna capa térmicamente aislante 32 insertada en­

tre e l medio molde 8 y e l distanciad or 18.

Habiendo tratado de ts l modo una predeterminada cantidad áe 

mezcla suficiente parallenar la  cavidad 13 del molde, el axtruscr 

23 cesa de alimentar la  cámara de compresión 27.

Cuando el plano movible 3 do la prensa está completamente ba­

jado, viene accionado e l pistón 28 de modo que este se aproxima 

a la  extremidad 26 de la  cámara de compresión; en ta l modo la  

mezcla contenida en dicha cámara de compresión 27 viene comprimi­

da por e l pistón 28 y conducida al inyector 30.
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Puesto que en dicha abertura 25 está colocada una válvula 

da sentido pinico 33 que impida al paso áa la  mazóla da la  cámara 

da compresión al extrasor toda la  mezcla es obligada a pasar al 

inyector 30 y por consiguiente al colector 17 dol molda 7*

5 'Sa correspondencia áa la  extremidad inferior da dicho in­

yector él diámetro da asta áltiao aa redaos saHsiblemaate da 

modo qaa por acción áa la presión da la  mezcla (que va aumentan­

do da la  cámara áa compresión 27 a la extremidad inferior dal 

inyector 30) as obtiene un aumento áe velocidad de dicha taaz—

10 d a  y so pueda por coraigulonte aumentar su temperatura da modo 

da conferirle un jrado da viscosidad suficiente para hacerla des­

plazar en los candas de distribución 1$,1$ y 16 áal molda pera 

dcanjsíu' la cavidad 13 que dá la  forma áei producto a obtener* 

Cuando e l pistón 28 alcanza la  extremidad 26 áa la  cámara 

15 de compresión 27t la cavidad 13 del mo3.de está completamente lle ­

na de la  mezcla*

Se puede proceder por ctmslguicnte a la  vulcanización da la  

mezcla haciendo peruanaenr asta Ultima por un cierta tiempo en 

dicha cavidad 13 calentada a una determinada temperatura*

20 Completada la  vulcanización el plano movible de la prensa

pueda sor elevado arrastrando con el el extrasor 22, la  cámara 

ae compresión 27* e l áiatanciador 18, el medio molde 8 y e l co­

rrespondiente anillo de contención 11 permitiendo da tal modo 

la extracción del producto*

25 Como ao puede observar en el dibujo, el volumen de conjunto

del oxtraaor 22, da la  cámara da compresión 27 y dal correspon­

diente inyector 30 es tal que dichos elementos satán fácilmente 

contenidos en el espacio comprendido entro el plano de la  prensa
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y e l medio-molde superior 8, de ta l nodo ellos pueden ser por 

asi decirlo "unidos", coso ana tínica esencia o coso elementos 

separados eatre si, a ana canda prensa para transformarla ea 

ana máquina de inyección y eato coa transitorias modificaciones, 

$ cuales los medios que se precisan para f i ja r  dichos elementos 

a dicho plano de la  prensa*

La ventaja que se obtiene es evidente s i se piensa qne la  

principal inmovilidad de capitales se dá verdaderamente por la  

prensa*

10 Además en caso de averia de ano de dichos elementos, estos

pueden ser fácilmente accesibles para las necesarias reparacio­

nes o bien pmedem ser directamente sustituid os sin proceder al 

desmontaje de otras partea de la  prensa misma con notable ahorro 

de tiempo en ventaja de la  producción*

15 Tambián aunque no ilustrado en e l dibujo, un análogo dis­

positivo puede ser colocado entre el plano f i j o  2 de dicha pren­

sa y e l medio molde inferior 9, dicho dispositivo puede ser uni­

do al mismo colectar 17 y por consiguiente a loa miamos canales 

de distribución, o bien en alternativa puede ser unido a un pro- 

20 pío colector, independiente de dicho colector 17, y alimentar

por consiguiente otro sistema de canales de distribución que al­

cancen dicha cavidad 13 por distinto camino que aquellos indica­

dos en e l dibujo*

Naturalmente los elementos extrassr y relativa cámara de 

25 compreaióm pueden asumir colocaciones distintas de aquellas pro­

piamente indicadas en e l dibujo, asi por ejemplo teniendo firme 

la  posición del extruaer 22 y manteniendo e l eje principal de la  

cámara de compresión 27 y por consiguiente e l relativo pistón 

28 en nn plano paralelo al plano movible 3 de la  prensa, sustan-
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clalmemte como aa indica en el dibmj o, es posible hacer girar es 

caalqaier ¿agalo dicha oáaara da címtpreaión re apéete a dicho ex- 

trnsar da modo qae loe raapeotivoc aadloa paeden ser entre a i per- 

pesditmúLaree o ala aáe sitaadoe ano al lado del otro*

$ Aaálogameate, aastesiesdo firma la  poalolóa indicada en al

dibajo da la  cámara da compresión 27 aa posible apartar al axtra- 

aor 22*

Talas disposiciones paadea obviamente efeettaarae tambláa para 

as eveataai segando dispositivo colocado astro e l llamo f i j o  2 de 

10 la  preasa y e l aedlo molda inferior 9*

S* coapreade qae loa ejeaploa arriba daaoritoa so tiesas sis*' 

gis carácter limitativo y qae están oomprendidos es el caapo de 

proteccióa de la  presaste invención todas las variantes y las for­

mas da ejsoaciím qae atilizas e l principio inventivo arriba expaea- 

1$ to.

NOTA

Por la  patente de invenoióa a qae ae refiere la  presente 

manarla descriptiva se REIVINDICA la  propiedad y la  explotad&a 

exclasiva de;

1*- Un dispositivo para la  fabricación de caerpoa de material 

20 elaatóaero o plaetomero, qae comprende ana prenaa coa dos planos 

de los cnalaa a lo  aenoa ano es movible, an aOMa dispmeato entre 

loe planos de dicha prensa, por lo  menos an extrañar para la  ali^ 

aeatacióa de ana emreapoadiente cámara de coapresióm y a lo  asnos 

an correepoadiente inyector qaa aae dicha cámara coa dicho acide,

2$ caracterizado por e l hecho qae loe ejes respectivamente de dicho 

extrmeor y  de dicha cámara da compresión non paralelos a loe pia­

mos de dicha prenaa, dichos ejes estando comprendidas entre ano
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** dichos flanea y dicho Rolde, #1 eje d* dicho inyector sieodo 

perpendicalar a dichos ojea de dicho extras o? y  de dicha casara 
de compro si&a.

2*— Uh dispositivo ta l coso e l especificado es 1, caracteri—

5 zade por e l hecho qae loa eje# reapectivaseate de dicho extrasor 

y  de dicha cámara de coetprosián yaces sobré e l sieso piase*

3*- Un dispositivo ta l caso e l especificado es 2, caracteri­

zado por e l hecho qse los ajíes respectivamente de dicho extrasor 

y  de dicha casara de comproaiáa estés entre a i alineados^

10 4*- Un diapositiva ta l coso ^especificado es 1 o 2, carac­

terizado por ol hecho qse loe ejes respectivanente de dicho extra- 

ser y de dicha casara de compresi¿a son ostra ai perpendieslarea* 

$*— Un dispositivo ta l coso ol especificado en caalqniera 

de las reivindicaciones precedes tea,, caracterizado par e l hecho 

15 qse loa ejes raspectivaaente de dicho extrasor y  de dicha casara 

de cospreaián estas comprendidos entre e l plano movible de dicha 

prensa y  dicho soldé*

6*- Un dispositivo ta l ceao e l especificado en las reivindi­

caciones do 1 a 4, caracterizado por e l hecho qse los ejes respeto­

so tivasente de dicho extrasor Z de dicha cámara de compreeiós están 

ccsprendidos entre e l plano f i j o  de dicha prensa y dicho salde*

7*- Un dispositivo ta l coso e l especificado en lae reivindica- 

cienes de 1 a 4, caracterizado par e l hecho qse los ejes respecti­

vamente de en primer extras cr y de ana primera cámara de compresión 

25 están comprendidos entre e l glano movible de dicha prensa y dicho 

salde, los ejes respectivamente de nn segando extrasor y de ana ae- 

jprnada cáeara de co&íaresictR catatado comprendidos entre e l plano f i ­

jo  de dicha prensa y  dicho molde.
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6#- Un dispositivo ta l cano *1 especificado oaalqaiera 

te las reiviadicacioaea precedcotes, caracterizado por #1 

hacho qae dicho extractar, dicha oorraspondisnte cántara da ooa- 

presiáe y dicho correspondiente inyector foraaa ana énica enti- 

5 dad aplicaM.e a ano da los pltwtMt da dicha prensa#

9#** Ha dispositivo ta l coso al especificado aa caalqaiera 

da las raiviadicacioaas praoadentas, caracterizado por al ha­

cho que cada inyector aa ana a an énioo colector anido a an 

tínico sisteaa de canales de distribacióa qae alcanzan la  ca­

lo vitad ddl acide qae dé f orna a dicho caerpo de Material elás- 

tóaero o plaet&earo#

10*- Un dispositivo ta l cono e l especificado en caalqaiera 

de las reivindicaciones de 1 a 8, caracterizado por e l hecho 

qae cada inyector se ene a an correspondiente colector, onda 

15 colectar estando anido a an propio sisteaa de canales de din- 

tribacióe qae alcanzas la  cavidad del acide qae dé foraa s di-., 

cho caerpo de Material alastáaaro o plastáeero*

11*** "Un dinpwitivo para la  fabrieacián de caerpoa de 

nateridl elastíaero o plaatánero"-

Cosstn la  presente aeaaria descriptiva da trece helas fo­

liadas, escritas por ana acia cara#

Barcelona,3  de Abril de 1975#
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