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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de una preforma de una tetina de goma.

La presente invencién se refiere a en general al dmbito del ordefio mecanico de ganado lechero y se refiere en
especial a la fabricacion de tetinas de goma, que se colocan sobre las ubres de los animales durante el proceso de
ordefio automdtico o semiautomético.

La agricultura moderna estd sometida a una fuerte presion de la competencia, que se intensifica todavia mas a
medida que progresa la globalizacién. Por tanto, en especial en la produccién de leche tiene que prestarse mucha
atencién a que dicha produccién de leche tenga una rentabilidad elevada. Para ello es de gran importancia conseguir
un cierto grado de automatizacién en la produccién de leche, para poder atender una cabafia grande con una dedicacién
de trabajo personal razonable, pero al mismo tiempo la calidad de la leche ordefada debe tener una calidad elevada.
Por otro lado se tienen que respetar cuidadosamente las correspondientes normativas nacionales e internacionales
relativas a la calidad de la leche. Un aspecto muy importante para conseguir una cantidad de leche elevada y duradera
consiste en mantener un nivel elevado de salud de los animales de la cabafia, de modo que a largo plazo cada uno de
los animales sea capaz de proporcionar la mayor cantidad posible de leche.

En el curso de la automatizacion creciente en el abastecimiento de un nimero grande de animales lecheros se
han impuesto en el paso ciertos procedimientos de ordefio, cuya finalidad estriba por un lado en atender y, por tanto,
también ordefiar, un nimero gran de animales con una poca dedicacion de trabajo personal y por otro lado en crear
un entorno lo mds optimizado posible para los animales, que permita mantenerlos a largo plazo en un buen estado de
salud. A tal fin, en muchas explotaciones agricolas grandes se han introducido los llamados robots ordefiadores, que
permiten por ejemplo realizar el proceso de ordefio de forma casi totalmente automdtica, de modo que por lo general
se puede ordefiar un mismo animal mas de dos veces al dia con poca dedicacién de personal. En otras explotaciones
se aplica una estrategia ordefladora semiautomadtica, en el que se construyen los llamados puestos de ordefio, en los
que el personal efectia ciertas actividades o por lo menos las controla y solamente transcurre de modo casi totalmente
automadtico el proceso de ordefio propiamente dicho. El proceso de ordefio propiamente dicho se ejecuta por lo general
en funcién de la estrategia del proceso, de modo que después de una cierta fase de estimulacién se genera una depresion
en la ubre correspondiente, que provoca la salida de la leche, después de lo cual normalmente se suele efectuar una
accién de masaje que interrumpe la salida de la leche. Para ello se conecta la ubre regularmente a la presién aplicada
desde fuera, de modo que durante esta fase tenga lugar un cierto flujo inverso de fluidos sanguineo y linfatico y
ademds se provoquen los correspondientes estados de presioén en la ubre, que imiten por lo menos “grosso modo”
la accién natural de succidn del ternero. La funcién de ordefio, asi como una parte o la totalidad de la funcién de
estimulacién antes, durante y después del proceso de ordefio propiamente dicho se efectian mediante un utillaje
de ordefio, que consta del correspondiente tubo ordefiador (pezonera), con intervencion de personas entendidas o
incluso de forma controlada totalmente automdtica. Las pezoneras individuales estdn construidas por lo general en
forma de dispositivo rigido, cuya cara interior estd revestida de un material eldstico, las llamadas tetinas de goma.
La tetina de goma estd, pues, en contacto directo con el pezén del animal y constituye por ello en cierto modo el
“punto de conexién” entre la maquina y el animal. Por este motivo, la tetina de goma deberd poseer una serie de
propiedades que le permitan cumplir las exigencias planteadas por el ordefio automatizado. Es decir, la tetina de
goma deberd permitir en primer lugar que se alcancen en los pezones los estados de presion requeridos, para poder
inducir el flujo de leche deseado. Por lo tanto, la tetina de goma deberd poder colocarse sobre el pezén y al mismo
tiempo generar una estanqueidad suficientemente grande con la base del pezén, para poder conseguir la depresién
deseada.

Por lo demads, durante la interrupcién periddica deseada del flujo de leche y la consiguiente aplicacion del masaje,
la tetina de goma deberd tener una elasticidad suficiente para permitir su plegado o replegado debajo del pezén, lo
cual se consigue aplicando aire (comprimido) a la cara exterior de las tetinas de goma. Por lo general se consiguen
frecuencia de aprox. 0,2 a 2 Hz, de modo que el material correspondiente de las tetinas de goma a lo largo de su
vida Ttil debera efectuar un gran nimero de procesos de plegado con un comportamiento casi igual. Por lo demads, la
tetina de goma en su conjunto debera presentar una buena facilidad de limpieza, ya que interesa reprimir en la medida
de lo posible la formacién de gérmenes, evitando de este modo en cuanto sea posible la transmision de bacterias de
un animal a otro. Por otro lado, el material deberd ser quimicamente inerte, de modo que no haya migraciones de
impurezas hacia la leche, con el fin de cumplir los mejores valores tanto higiénicos como cualitativos.

Debido a las muchas propiedades que tiene que cumplir una tetina de goma, en la actualidad se estdn empleando
una serie de mezclas de materiales, por lo general materiales poliméricos apropiados, para la fabricacion de las tetinas
de goma. Por consiguiente, los diversos materiales pueden presentar resultados muy distintos en lo que respecta a con-
servacion, eficacia relativa a un rendimiento elevado y en especial relativa a la salud de los animales. En especial en
lo tocante a los aspecto mencionados en ultimo lugar se ha puesto de manifiesto que la consistencia y las propiedades
materiales son propiedades importantes para incrementar la eficacia del proceso de ordefio. Son ventajosos, por ejem-
plo, los materiales relativamente blandos, por ejemplo las mezclas de siliconas, para conseguir un alto rendimiento y
sanidad de la leche, ya que permiten una zona de contacto agradable para el animal o un “punto de conexién” entre
animal y maquina durante el proceso de ordefio, de modo que se puede evitar notablemente la correspondiente agre-
sién mecdnica y, de este modo, el consiguiente endurecimiento y la alteracion enfermiza de los pezones, a diferencia
de las mezclas de goma relativamente duras.
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Debido a las miiltiples y variadas exigencias, que tiene que cumplir una tetina de goma, estdn tendrdn que susti-
tuirse durante el uso con una relativa frecuencia, de modo que se requieren procedimientos de fabricacién eficaces,
que permitan la produccién de un nimero elevado de tetinas de goma de una calidad constante. Por lo general, las
tetinas de goma se fabrican con una mezcla de materiales poliméricos, aplicando presion y calor, sobre la base de
inyectar la masa fundida dentro de un molde adecuado. En este proceso de produccién se calienta la correspondiente
mezcla de materiales y de este modo se la convierte en una masa viscosa, que se inyecta con una presion relativamente
elevada en el interior de un molde, en el que después de un cierto tiempo de reticulacién se forma la correspondiente
preforma de la tetina de goma, que seguidamente se extrae del molde y se somete al proceso posterior que corres-
ponda, con el fin de producir la tetina de goma en su estado definitivo. Para conseguir una produccién eficaz de la
tetina de goma se suelen emplear mezclas de materiales, que permiten un proceso de produccién eficaz, en especial
durante la fase de extraccion de la preforma todavia caliente, en la que por lo general las mezclas de materiales mas
duros facilitan una mejor manipulacién, ya que estos materiales poseen una mayor estabilidad mecanica. Durante el
procesado de las mezclas de materiales, que permiten fabricar tetinas de goma relativamente blandas, por ejemplo las
tetinas de goma de silicona, la extraccién o la expulsioén de la preforma de la tetina de goma de las piezas correspon-
dientes del molde de inyeccién constituye un proceso critico, porque un esfuerzo mecédnico excesivo o bien otro tipo
de deformacién excesiva podria provocar la alteracién irreversible del material de la preforma y, por ello, la tetina de
goma quedaria inservible. Para poder transformar de modo eficaz durante la fabricacién un amplio abanico de mezclas
diversas de materiales y, en especial, mezclas de materiales blandos, que quedan aportar ventajas durante la aplica-
cién de las tetinas de goma, se requiere la adopcién de medidas apropiadas para evitar en lo posible las alteraciones
irreversibles mencionadas del material de la tetina de goma después del proceso de inyeccién y antes del tratamiento
final.

En el documento WO 99/34664 A se publica un procedimiento para la fabricacién de tetinas de goma con una
zona de cabeza y una zona contigua de macarrén, con generacién de una preforma de la tetina de goma a partir de
una mezcla calentada de materiales poliméricos dentro de un molde y extraccién de la preforma de un elemento del
molde que determina por lo menos en parte el contorno interior de la tetina de goma. Las propiedades de la pieza
caracteristica de la reivindicacién 1 no se conocen por este documento.

En el documento JP 61 262112 A se describe un dispositivo para la extraccién de un fuelle, fabricado por moldeo
de inyeccién, empleando unas tenazas que actiian sobre el extremo inferior del fuelle.

En el documento WO 98/50213 A se describe un procedimiento y un dispositivo para extraer un elemento de un
material polimérico biolédgicamente compatible de una estructura portante, sobre la que el material polimérico puede
moldearse, por ejemplo por espumacion. Para ello, el elemento portante interior es un elemento mévil, de modo que
es posible separar este elemento portante del elemento polimérico, mientras el elemento polimérico permanece sujeto
por uno de sus extremos.

Finalmente, en el documento JP 63 29 69 17 A se describe un procedimiento y un dispositivo, en el que se fabrica
por moldeo de inyeccién un manguito para la articulacién del eje de un vehiculo. Después de retirar las partes exteriores
del molde se extrae el elemento inyectado de la parte central del molde, provocandose una deformacién o alargamiento
de la pieza inyectada.

En lo tocante al problema recién mencionado se desarrolla segtin un aspecto de la presente invencién un procedi-
miento de fabricacién de una preforma de una tetina de goma segun la reivindicacién 1 y un dispositivo para extraer
la preforma de una tetina de goma segun la reivindicacién 18.

Adoptando esta medida es posible, por tanto, aplicar presion a la preforma de la tetina de goma desde el interior
mediante un fluido, con lo cual en cierto modo la tetina se separa del correspondiente elemento del molde, sin correr el
riesgo de una deformacion irreversible del material de la zona del macarrdn (tubo) de la tetina de goma. Dado que se
conocen bien los correspondiente limites elasticos de las diversas mezclas de materiales y, si no se conocen, se pueden
hallar, por lo cual se podra elegir de forma individualizada el intervalo adecuado del alargamiento radial maximo de la
zona del macarrén, con lo cual podra transformarse eficazmente un gran nimero de diferentes mezclas de materiales
poliméricos y, en especial, las mezclas de materiales muy blandos. Segtin el caso podran aplicarse fuerzas de traccién
relativamente elevadas, por ejemplo dentro del intervalo comprendido entre unos newtones y algunos centenares de
newtones, para extraer la preforma, para ello gracias a la superficie contorneada de contacto se puede alcanzar una
adhesion elevada y/o un arrastre por adherencia apropiado.

En otra forma ventajosa de ejecucion, la delimitacién del alargamiento radial se efectida con la colocacién de un
casquillo, que rodea la circunferencia zona del macarrén por lo menos en parte dejando una holgura especificada para
la introduccién del fluido. Con el uso de un casquillo se puede conseguir de modo muy eficaz una zona ajustable
exactamente para el deseado alargamiento radial durante la introduccién de un fluido a presién. Con la colocacién de
casquillos de diversas medidas puede reaccionarse, pues, de modo simple a las diversas exigencias de las diferentes
mezclas de materiales, de modo que resulta también posible la transformacién de mezclas de materiales poliméricos
muy duras y también de las muy blandas, es decir, la extraccion de las correspondientes partes del molde. En otras
formas de ejecucion representadas se realiza el alargamiento radial durante la aplicacién de presion gracias a otras
superficies apropiadas delimitadoras, que se disponen alrededor por lo menos de la zona del macarrén, de modo que
se genera una cobertura superficial relativamente grande de la superficie exterior de la zona del macarrén que se
alarga, pero pudiendo formarse también las correspondientes cavidades intermediadas entre los diferentes segmentos
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de la superficie delimitadora, cuyas medidas tendrdn que disefiarse de manera que no se produzca un alargamiento
excesivo del material de la zona del macarrén en estas pequefias cavidades intermedias.

Segtin otra forma representada de ejecucion, la extraccién de la preforma consiste en poner en contacto una parte
de la preforma con una superficie de contacto adecuada al contorno de una parte de la preforma y en aplicar una fuerza
de traccion a través de la superficie de contacto. De este modo, si fuera necesario, se puede aplicar una fuerza de
traccidn relativamente grande, por ejemplo una fuerza comprendida entre unos newtones y unos cientos de newtones,
para extraer la preforma, para ello gracias a la superficie de contacto contorneada se puede lograr una fuerte adhesion
y/o un arrastre adecuado por adhesion.

Segtn otra forma representada de ejecucion, la superficie de contacto constituye una parte de la superficie interior
del casquillo que delimita el alargamiento en sentido radial. De este modo se puede aprovechar con ventaja el contacto
que resulta de la aplicacién de la presion de la cavidad interior de la zona del macarrén con la superficie interior del
casquillo, para aumentar de este modo al mismo tiempo la adherencia o arrastre que surge entre la cara exterior de la
zona del macarrén dilatada y la superficie interior. De esta manera se consigue un comportamiento fiable de extraccion,
incluso cuando se fabrican zonas de macarrén relativamente largas, que se inyectan total o incluso parcialmente sobre
el correspondiente elemento del molde.

En una forma de ejecucion, el alargamiento radial se limita a 20 mm o menos. Con una limitacién de este tipo
del intervalo de alargamiento maximo se puede evitar una deformacioén irreversible para un gran grupo de mezclas
de materiales poliméricos. El alargamiento radial se ajusta con ventaja a un valor de 0,5 mm o mds, de modo que se
pueda conseguir una separacion fiable de las zonas contiguas del macarrén, incluso de la zona de cabeza, del elemento
del molde. De este modo se puede reducir la adherencia de la preforma sobre el elemento del molde de inyeccién que
determina el contorno interior de la tetina de goma, de modo que entonces puede efectuarse con éxito la extraccion.

En otra forma ventajosa de ejecucion, durante la introduccién del fluido para mejorar las propiedades de estan-
queidad, se fija mecdnicamente en sentido radial por lo menos un extremo de la zona del macarrén. Con esta fijacién
mecdnica adicional del extremo puede elegirse un valor relativamente elevado para la presion de trabajo correspon-
diente del fluido a introducir, de modo que en consecuencia se consiga una reduccion eficaz de la adherencia sobre
el elemento del molde. La fijacién mecdnica puede lograrse por ejemplo poniendo en contacto las correspondientes
superficies de presién o por el moldeo adecuado de una boquilla apropiada para la introduccién del fluido a presion,
tal como se describe seguidamente con detalle.

La fijacién mecénica en sentido radial permite ademds que se aplique una fuerza axial en la zona del extremo, que
al mismo tiempo conduce a un recalcado (aplastamiento) por lo menos de la zona del extremo, de modo que gracias
a las propiedades eldsticas tenga lugar una cierta dilatacion, que contribuye a facilitar la separacién del elemento del
molde.

En otra forma ventajosa de ejecucién, una mordaza aplica su fuerza por lo menos a la zona de cabeza durante la
introduccion del fluido. Aplicando la fuerza en cuestién puede mejorarse notablemente el efecto del fluido a presién
en la zona de cabeza, reduciendo la adherencia sobre el elemento del molde, porque se puede generar por ejemplo un
circuito de flujo del fluido a través de la zona del macarrén hacia la zona de cabeza y de salida de esta dltima. Gracias
a la circulacion del fluido se favorece todavia mas la posterior separacion de la zona de cabeza, de modo que se puede
lograr la extraccidn fiable de la preforma en su conjunto.

En otra forma ventajosa de ejecucion, para la introduccién del fluido a presién se mueve una boquilla con superficie
de estanqueidad hacia el extremo de la zona del macarrén y se comprime contra él. Con esta manera de introducir el
fluido se consigue que por ejemplo se pueda ajustar de forma individual la fuerza de compresién de la boquilla, con
independencia de otros componentes mecanicos, que se emplean para la ejecucién del procedimiento de la invencidn,
de modo que de esta manera se puede mejorar incluso el comportamiento de estanqueidad de 1a boquilla en el momento
de introducir el fluido. Las superficies de estanqueidad junto con la fuerza de compresién permiten en especial la
aplicaciéon de una fuerza de compresion relativamente elevada, de modo que incluso las preformas grandes o las
preformas muy adheridas puedan separarse del elemento del molde. Por ejemplo, debido a las oscilaciones del proceso
de inyeccion de la preforma puede ocurrir que algunas preformas tengan una adherencia considerable, pero gracias a la
presion de trabajo que puede ajustarse a valores mas altos se sigue logrando una extraccién fiable. Por ejemplo después
de un tiempo de permanencia (residencia) prolongado o de una interrupcién del procedimiento de inyeccién pueden
registrarse ligeras oscilaciones de la temperatura en el curso del proceso, que se traducen en una mayor adherencia de
las mezclas de materiales en cuestion. De este modo y gracias a la posibilidad de aplicar una presidn de trabajo mas
elevada al fluido pueden compensarse eficazmente las alteraciones del comportamiento de extraccidn, provocadas por
las correspondientes oscilaciones de la temperatura o por otras fluctuaciones del proceso.

En otra forma de ejecucion, después de la extraccion se realiza un calentamiento de la preforma de la tetina de
goma para ajustar las propiedades definidas del material. Una operacién de este tipo puede efectuarse con eficacia
porque la preforma existente después de la inyeccidn, que en este estado es muy sensible a la deformacién mecédnica
debido a que su estructura molecular todavia no se ha estabilizado, se puede extraer con eficacia del molde y después
someterse a un proceso de calentamiento, en el que puede tratarse simultdneamente un gran nimero de preformas.
De este modo, la duracion del proceso de fabricaciéon de la tetina de goma puede ajustarse fundamentalmente al
ciclo predeterminado por el dispositivo de inyeccidn y, por tanto, puede ajustarse también su capacidad, ya que no
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son necesarios los tratamientos posteriores en cuestién dentro del molde de inyeccién, encaminados a estabilizar la
preforma y, por tanto, a mejorar la operacién de la extraccion.

De modo ventajoso, la mezcla de materiales poliméricos es una mezcla de siliconas, ya que la silicona posee pro-
piedades especialmente ventajosas para el uso en la tetina de goma, que ya se han descrito antes. Por consiguiente
pueden procesarse de modo eficaz, es decir, con una gran productividad y una gran calidad, incluso mezclas de mate-
riales muy exigentes, que poseen propiedades blandas y por tanto favorables para la salud animal y para la eficacia del
ordefio.

En una forma de ejecucion, la temperatura de la preforma en el momento de la extraccién es de 150 grados C o
mads. En este intervalo de temperaturas, el proceso de extraccion puede, pues, realizarse ya en una fase inmediatamente
después de la inyeccidn, porque gracias a la limitacion del alargamiento radial se puede compensar eficazmente la gran
sensibilidad a la deformacion mecénica que se observa a la temperatura elevada de la deformacién. Con ello se puede
reducir el tiempo del ciclo, con lo cual se mejora la capacidad de produccion de la instalacién y, por consiguiente, se
reducen también los costes generales.

En otra forma ventajosa de ejecucion, el procedimiento incluye la regulacién de la presion de fluido y de la fuerza
axial, de manera que se mantenga un intervalo predeterminado para estos valores. La regulacién de ambos parametros
permites, pues, una adaptacion eficaz de las distintas condiciones de trabajo, que pueden surgir por ejemplo por las
fluctuaciones de la inyeccion previa y/o por las diferentes mezclas de materiales poliméricos.

En otra forma ventajosa de ejecucion, el procedimiento incluye comprobar si se ha extraido con éxito la preforma
y repetir el procedimiento de extraccién, cuando el anterior proceso de cierre no se ha realizado con éxito. De este
modo puede mejorarse considerablemente la fiabilidad del curso general del proceso, porque el proceso de extraccién
en cuestion se repite en caso de no tener €xito, de modo que por lo general la parte correspondiente del modo quede
rdpidamente disponible para el siguiente curso de produccién, incluso cuando el primer intento no haya tenido éxito.

En otra forma ventajosa de ejecucion se aumenta la presion de fluido por lo menos durante la repeticion, de modo
que se supera la adherencia marcada del material de la preforma sobre el elemento del molde, con lo cual se aumenta
la probabilidad del éxito de ejecucion del siguiente proceso de extraccion.

Segtin otro aspecto de la presente invencion se desarrolla un dispositivo para la extraccién de una preforma de
tetina de goma, que tiene una zona de cabeza y una zona de macarrén, que tiene las caracteristicas definidas en la
reivindicacién 18.

Con este dispositivo se consigue limitar hasta un valor maximo definido el alargamiento radial por lo menos de
la zona del macarrén, de modo que sustancialmente se evita la alteracidn irreversible del material de la preforma,
tal como se ha descrito anteriormente. De este modo se consigue seguir procesando de manera fiable la preforma
inmediatamente después de la inyeccidn, con lo cual el dispositivo de la invencién en combinacién con una instalacién
apropiada de inyeccién proporciona una gran capacidad de produccién y una calidad elevada, porque en especial el
proceso critico de la extraccidon puede realizarse de modo fiable a temperatura elevada y de manera automatizada.

En otra forma ventajosa de ejecucion, el dispositivo limitador presenta un casquillo, que envuelve por lo menos
parcialmente el perimetro de la zona del macarrén, para definir una holgura entre la cara exterior de la zona del
macarrén y la superficie interior del casquillo que es la que limita el alargamiento radial. El casquillo puede ser una
unidad relativamente rigida, que predetermina un didmetro fijo y, por tanto, también un alargamiento radial maximo
de la zona del macarrén. En otras formas de ejecucion, el casquillo puede ser una disposicion apropiada de superficies
de contacto en cuestion, que por lo menos durante la aplicacioén de presion a la zona del macarrén se coloca sobre esta
de modo apropiado, con el fin de conseguir una limitacién eficaz del alargamiento.

De modo ventajoso, el dispositivo limitador esta disefiado para limitar el alargamiento radial a 20 mm o menos. Tal
como se ha indicado anteriormente, la correspondiente fijacién del alargamiento maximo puede aplicarse a un amplio
abanico de mezclas de materiales, con el fin de obtener un alto grado de flexibilidad durante la transformacién de dicha
mezcla de materiales poliméricos. En otras formas de ejecucion, el dispositivo limitado estd disefiado para predefinir
de modo ajustable individualmente el alargamiento radial, para ello se pueden tomar en consideracién también las
diferentes medidas de las tetinas de goma. Para ello pueden preverse por ejemplo un gran nimero de casquillos en
cuestién de medidas y estructura fijas, que después se instalan de modo apropiado, o el dispositivo limitador dispone
de las correspondientes superficies de contacto, que pueden colocarse sobre la zona del macarrén a una distancia
ajustable, con el fin de poder reaccionar ante las diferentes exigencias.

De modo ventajoso, el casquillo presenta unas salidas de gas, que durante el alargamiento radial de la zona del
macarrén impiden fundamentalmente la aparicion de gas ocluido entre la superficie interior del casquillo y el material
de la zona del macarrén. De este modo, el material de la preforma puede cefiirse estrechamente sobre la superficie
interior del casquillo, de modo que en conjunto se puede conseguir una gran adherencia entre la preforma y el casquillo.
Las salidas de gas pueden presentar cualquier forma que sea adecuada, por ejemplo pueden disefarse en forma de
taladros, en forma de elementos de tipo hendidura y similares. En algunas formas de ejecucioén la superficie eficaz de las
salidas de gas se dimensionardn de tal manera que, cuando se aplica la presion al fluido, se evite una entrada apreciable
del material de la preforma en el interior de la salida de gas, mientras que en otras formas de ejecucién se genera una
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cierta penetracién con la eleccion apropiada de la superficie de las aberturas para los pardmetros determinados del
proceso y propiedades de la preforma, de modo que la preforma quede “engranada” con la superficie limitadora. De
este modo se puede conseguir un acoplamiento mecanico muy intenso entre la preforma y el dispositivo limitador,
lo cual favorece eficazmente el proceso de la extraccion. El dimensionado del tamafio de las salidas de gas puede
realizarse mediante el correspondiente procedimiento experimental, en el que se estudien el grado de penetracién y la
reversibilidad de la deformacién de la preforma para diversas preformas y condiciones de trabajo diferentes para el
proceso de extraccion.

En otra forma ventajosa de ejecucion, el dispositivo limitador presenta una superficie que entra en contacto con la
zona del macarrén durante el alargamiento radial de esta, dicha superficie posee una propiedad superficial que favorece
la adhesion o la friccién. De este modo, durante la aplicacion de presion a la cavidad interior de la preforma se puede
conseguir una gran adherencia entre las superficies limitadoras del dispositivo limitador y la zona del macarrén, dicha
adherencia mejorada puede aprovecharse seguidamente con ventaja para facilitar el proceso de extraccion.

En otra forma ventajosa de ejecucidn, el dispositivo limitador presenta ademds una boquilla mévil, dispuesta en
sentido axial con respecto al elemento del molde, de modo que el fluido pueda introducirse en la zona del macarrén
incluso con una presién relativamente alta. En una forma de ejecucién, dicha boquilla mévil axial con respecto al
elemento del molde puede ajustarse en su fuerza de compresion durante el contacto con la zona del macarrén, de
modo que puedan ajustarse presion de trabajo elevadas, que permitan la extraccion de tetinas de goma relativamente
grandes o largas. Por ejemplo, pueden fabricarse de modo eficaz tetinas de goma, en las que una parte del macarrén
de la leche, que sobresale del tubo ordefiador (pezonera), tenga un disefio integral, pero que permita realizar una
extraccion o separacion eficiente de las correspondientes partes del molde. En especial, cuando se emplea una mezcla
blanda de materiales poliméricos, por ejemplo mezclas de silicona, se produce en relacién con la parte del molde
caliente una adherencia muy fuerte, que puede reducirse eficazmente gracias a la elevada presion de trabajo del fluido
introducido.

En otra forma ventajosa de ejecucion, la superficie que estd en contacto con la zona del macarrén forma una parte de
la superficie de contacto que se emplea para generar una fuerza axial. Gracias al aprovechamiento de la superficie del
dispositivo limitador no solo para limitar el alargamiento radial, sino también como parte de la superficie de contacto,
que de este modo eventualmente puede dar lugar en parte al contorno de la superficie exterior de la preforma, se puede
lograr un eficaz arrastre de adherencia, con el fin de facilitar la extraccién. En especial en el caso de tetinas de goma
grandes o largas es ventajosa una superficie de contacto grande para la extraccion eficaz de la preforma.

En otra forma ventajosa de ejecucion, la superficie de contacto presenta por lo menos una primera zona de super-
ficie de contacto para poner en contacto una zona de la cabeza de la preforma y una segunda zona de superficie de
contacto para poner en contacto la zona del extremo de la preforma. Con este disefio, la zona de cabeza de la preforma,
que por lo general estd firmemente adherida a una plancha del extremo del molde inyeccidn, durante y/o después de
aplicar el fluido a presidn, se deforma ligeramente, de modo que se genera un circuito de circulacién de fluido en
cuestion a partir de la zona de cabeza, que después favorece la separacion definitiva del material de la preforma. Por
lo demads, con la puesta en contacto de la zona del extremo se puede conseguir una eficaz introduccién de fluido, ya
que en esta zona puede mejorarse el comportamiento de estanqueidad.

En una forma ventajosa de ejecucion, la primera zona de la superficie de contacto estd formada por la superficie
de las mordazas de un primer dispositivo de arrastre y la segunda zona de superficie de contacto estd formada por la
superficie de las mordazas de un segundo dispositivo de arrastre. Con la presente del primer y del segundo dispositivos
de arrastre se consigue un contacto mecanicamente eficaz, pudiendo al mismo tiempo emplearse disefios de costes
bajos y eficacia contrastada.

De modo ventajoso, en una forma de ejecucion se prevé una tercera zona de superficie de contacto, dispuesta en
sentido longitudinal con respecto a la zona del macarrén entre la primera y la segunda zonas de superficie de contacto.
De este modo se puede repartir mejor la fuerza axial necesaria para la extraccién a lo largo de toda la longitud de la
preforma, de modo que puedan procesarse eficazmente incluso las tetinas de goma que tienen una longitud mayor.

En una forma ventajosa de ejecucion, la superficie interior del casquillo, es decir, del dispositivo que limita el
alargamiento radial, estd formado por lo menos en parte por el contorno de la preforma que se pretende extraer.
Gracias a este disefio se consigue un arrastre de forma de gran superficie durante el alargamiento radial del material,
de modo que en conjunto pueden aplicarse para la extraccion fuerzas axiales mayores. Para ello, la superficie interior
del casquillo puede presentar una estructura apropiada, de modo que en relacién con el material de la preforma que
puede comprimirse de forma eldstica se consiga un mayor arrastre por adherencia. En otros casos, el casquillo puede
revestirse con materiales apropiados, con el fin de generar en consecuencia en interaccién con la mezcla de materiales
de la preforma una mayor adhesién y/o friccién.

En otra forma ventajosa de ejecucion, el dispositivo se disefia para extraer varias preformas a la vez. De este modo
puede aumentarse notablemente la capacidad de produccién de la instalacion.

En otra forma ventajosa de ejecucion estd prevista ademads una unidad de control, que esta disefiada para mantener
dentro de limites especificados la presion del fluido y la fuerza de traccién aplicada para la extraccion. Mediante la
unidad de control pueden mantenerse, pues, unas condiciones de trabajo exactamente definidas, por ejemplo, la unidad
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de control puede inducir también las diferentes condiciones de trabajo para la extraccidn, si fuera necesario compensar
las diferentes propiedades adhesivas durante la extraccion debidas a las fluctuaciones del proceso y/o a las diferentes
mezclas de materiales durante el anterior paso de trabajo.

En otra forma ventajosa de ejecucion, la unidad de control esta disefiada para reconocer una preforma que no se ha
extraido y para ejecutar automaticamente la funcién de correccién especificada. De este modo se puede ejecutar todo el
proceso de fabricacion de las tetinas de goma de manera automatizada y, por tanto, muy econdmica, ya que la funcién
correctora especificada puede definirse de manera que permanezcan pequefias las repercusiones para la instalacién
en su conjunto. Puede preverse por ejemplo una funcién de alarma, de modo que el operario que trabaja junta ella
se entere de la existencia de un problema. En una forma de ejecucidn, la funcién correctora incluye la repeticién del
proceso de extraccion, para ello se emplean eventualmente diversos pardmetros de proceso para la extraccion, con el
fin de realizar a continuacién una separacion fiable del material de la preforma, alejandolo del elemento del molde. En
caso necesario pueden aplicarse también valores de pardmetros de proceso que eventualmente provocan un perjuicio
a la preforma, pero que permiten la extraccién fiable de la misma. Por ejemplo, se puede aumentar por lo menos la
presion de fluido para extraer con éxito una preforma que estd fuertemente adherida. Dado que el proceso de extraccién
en cuestion es por lo general mucho més corto que el correspondiente proceso de fabricacion de la preforma, con la
repeticion automatica del proceso de extraccion se contribuye en conjunto solo con un ligero aumento del tiempo total
del ciclo, de modo que a pesar de los intentos fallidos registrados durante la extraccién se puede conseguir en conjunto
una gran eficacia de la instalacién.

Otras formas de ejecucion, caracteristicas y funciones ventajosas de la presente invencion se podran deducir de la
descripcion detallada que sigue, de las figuras y de las reivindicaciones adjuntas.

Ahora se describen con mayor detalle otras formas de ejecucion en relacion a las figuras adjuntas, en las que:

la figura 1a es un corte transversal esquemadtico de una preforma de tetina de goma, que se fabrica sobre la base de
un molde correspondiente y que se extrae en una operacién posterior del elemento de molde correspondiente,

en la figura 1b se representa un corte transversal esquematico de la preforma durante el proceso de extraccion de
un elemento del molde, el alargamiento radial se elimina segin la invencién por lo menos en la zona del macarrén de
la tetina de goma,

en la figura lc se representa un corte transversal esquemdtico de la preforma de la tetina de goma durante la extrac-
cién segun otra forma representada de ejecucion, en ella se emplea una superficie de contacto adaptada parcialmente
al contorno para la aplicacién de una fuerza axial,

en la figura 1d se representa esquemadticamente la zona del extremo de la tetina de goma mientras estd en contacto
con el correspondiente elemento de arrastre segtin una forma de ejecucion,

en la figura le se representa esquemdtica un dispositivo limitador para fijar el alargamiento radial maximo de la
zona del macarrén segun otra forma de ejecucion, en el que la superficie limitadora estd formada esencialmente por el
contorno de la tetina de goma,

en las figuras 1f y 1g se representan cortes transversales esquematicos de un casquillo para limitar el alargamiento
radial de la zona del macarrén, en los que estdn previstas propiedades superficiales correspondientes de la superficie
interior del casquillo de modo que la adherencia o bien la friccién se mejora con el material de la tetina de goma, sin
dafiar la preforma,

en la figura 1h se representa un corte transversal esquemdtico de una boquilla para la introduccién de un fluido a
presion segiin una forma de ejecucion representada,

en las figuras 2a y 2b se representan otras formas de ejecucion de una parte de un dispositivo para la extraccion de
las preformas de la tetina de goma y

en la figura 2c se representa esquematicamente un dispositivo para el procesado de varias preformas de tetina de
goma, en el que estd previsto un dispositivo de control de uno o mds pardmetros de procesos.

En la figura la se representa esquemdticamente una seccién de un molde de inyeccién 110, en el que se fabrica
una preforma 100 de una tetina de goma a partir de una mezcla apropiada de materiales poliméricos. E1 molde 110
forma parte por ejemplo de la correspondiente maquina de inyectar, en la que se transforma la deseada mezcla de
materiales poliméricos o se prepara la su introduccién en el molde 110. Para simplificar, no se representa la maquina
inyectadora completa. El molde 110 puede presentar cualquier estructura adecuada, con el fin de definir el tamafio y la
forma deseadas de la preforma 110. En especial, el molde 110 puede contener las partes correspondientes 110a, 110b,
que representan fundamentalmente el contorno exterior de la preforma 100, mientras que el correspondiente elemento
del molde 110c define el contorno interior de la preforma 100. Cabe destacar que las partes del molde 110a, 110b,
pueden fabricarse por ejemplo las correspondientes mitades de molde o como cilindros, que rodean al elemento de
molde 110c, con el fin de definir la forma definitiva de la preforma 100. Cabe destacar ademds que el nimero y la
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forma de los elementos del molde 110a, 11b, puede elegirse de forma discrecional, en el supuesto de que se alcancen
el tamafio, la forma y el grosor de material deseados en la preforma 100.

Para la fabricacion de la preforma 100 se transforma una mezcla apropiada de materiales poliméricos, que se eligen
en especial para que aporten las propiedades deseadas a la tetina de goma y con una presidn suficientemente elevada
se introduce en el molde 110, que eventualmente se ha calentado a una temperatura elevada. En una forma ventajosa
de ejecucion, la mezcla de materiales poliméricos es una mezcla de siliconas, que finalmente conduce a un mejor com-
portamiento en el proceso de ordefio, tal como se ha descrito antes. Para la introduccién de la mezcla de materiales
poliméricos en el molde 110 pueden variarse los pardmetros correspondientes, por ejemplo la presién y la temperatura,
de una manera que sea favorable para el llenado fiable de la cavidad del molde 110 para la mezcla especial de mate-
riales. Para ello pueden ser adecuados periodos de proceso correspondientes, comprendidos entre varios segundos y
algunos minutos. Una vez finalizado el tiempo de proceso predeterminado se separan automaticamente por lo menos
las partes del molde 110a y 110b de modo apropiado, por ejemplo mediante la aberturas de las unidades de mordaza
correspondientes y similares, para ello en funcién del disefio del molde 110 y de la estrategia de proceso se puede
extraer o retirar una parte del elemento del molde 110c de una zona de macarrén 100a, mientras que por lo general la
zona de cabeza 100b de la preforma 100 continda adherida sobre el elemento del molde 110c.

En la figura 1b se representa la preforma 100 en una etapa ulterior del proceso, en la que la preforma 100 esta
adherida por lo menos sobre una parte del elemento del molde 110c con la zona de macarrén 100a y con la zona de
cabeza 100b y, de este modo, se puede extraer del elemento del molde 110c sin dafiar de modo no deseado al material.
Es decir, una parte del elemento del molde 110c puede separarse ya, tal como se indica con los contornos de trazo
discontinuo, de modo de la parte anterior del elemento del molde 110c, que se representa rayado, sujeta la preforma
100. En otros casos, el elemento del molde 110c puede estar presente fundamentalmente en un tamafio invariable
durante la extraccion. Para ello estd previsto el dispositivo delimitador correspondiente 150, que esta disefiado para
limitar a una zona predeterminada el alargamiento o la dilatacion radial por 1o menos de la zona del macarrén 100a, que
por lo general tiene un grosor de material menor que la zona de la cabeza 110b. Para ello, el dispositivo limitador 150
presenta zonas de superficie limitadora disefiadas de modo adecuado 151, que en el momento de aplicar a la cavidad
interior de la zona del macarrén 100a un fluido a presién 161 entran en contacto con el material de la preforma 100
que se estd dilatando, con lo cual se dilata su alargamiento ulterior y se efectia una separacion eficaz del material
de la preforma 100 del elemento del molde 110c. Por ejemplo, en una forma de ejecucion representada se indica
la correspondiente zona o hendidura 152, que predetermina el alargamiento maximo de la zona del macarrén 100a.
Durante la transformacién de la mezcla de materiales poliméricos blandos, en el momento de la introduccién de fluido
161 puede aparecer una dilatacién extrema por lo menos en una parte en la zona del macarrén de pared relativamente
delgada 100a, de modo que de manera convencional las correspondientes mezclas de polimeros blandos, por ejemplo
siliconas, por lo general no pueden procesarse en las instalaciones automatizadas correspondientes inmediatamente
después de la inyeccidn. Las correspondientes superficies limitadoras 151 para delimitar la zona 152 al alargamiento
radial maximo estdn disefiadas de manera que rodeen la mayor parte de la superficie por lo menos de la zona de
macarrén 100a, pero no es necesario que la envuelvan en su totalidad. Se pueden prever en especial las aberturas
correspondientes, tal como se describe con detalle a continuacién, con el fin de evitar que durante el alargamiento se
produzcan oclusiones de gas en la zona 152.

Las superficies 151 pueden adoptar por ejemplo la forma de un casquillo adecuado, por ejemplo la forma de
un tubo, en tal caso del correspondiente didmetro interior del casquillo en relacién con el correspondiente didmetro
exterior de la preforma 100 define la zona 152. Se pueden prever, pues, diversos casquillos para tener en cuenta los
diversos tamafos de la preforma 100, o bien puede elegirse un tamafio tnico para la zona 152, de modo que puedan
procesarse diversas preformas, sin que el material sufra una deformacién irreversible. Por ejemplo, puede definirse
la zona 152 con una longitud de 10 mm, de ello resulta que el alargamiento total serd de 20 mm, que es un valor
apropiado para un gran ntimero de mezclas de materiales poliméricos, si se quiere evitar la deformacidn irreversible
del didmetro estdndar y de los grosores de material de las tetinas de goma. Las superficies 151 pueden adoptar también
la forma de varios elementos de superficie, que durante el proceso de extraccién de manera oportuna estan dispuestos
a una distancia radial de la preforma 100, para definir de este modo la zona apropiada 152. Para ello no es necesario
cubrir por completo la superficie exterior de la preforma 100, sino que las zonas no cubiertas de la zona del macarrén
100a tengan unas dimensionales laterales apropiadas, que no conduzcan a la “penetraciéon” del material de la preforma
100 cuando se aplica el fluido 161. Por ejemplo, las superficies 151 pueden adoptar la forma de partes de carcasa, por
ejemplo dos mitades de carcasa, que durante el proceso se posicionan de forma adecuada, pero la zona 152 en algunas
formas de ejecucion puede ajustarse en ciertas zonas variando la distancia correspondiente.

Durante el proceso de extraccion, después del posicionado de las superficies 151 del dispositivo limitador 150 se
aplica a la cavidad interior de la zona del macarrén 100a un fluido a presién 161, dicho fluido 161 puede ser un gas
apropiado, por ejemplo aire comprimido, u otro gas, por ejemplo nitrégeno, para conseguir de este modo la separacioén
del elemento del molde 110c. En algunas formas de ejecucion, el fluido 161 puede adoptar también la forma de un
liquido, en el supuesto de que el dispositivo limitador 150 se halle en un entorno apropiado, de modo que el fluido
saliente 161 pueda evacuarse de modo idéneo. Debido a la corriente entrante del fluido 161, cuando la preforma 100
se fabrica con una mezcla de materiales blandos, debido a la gran elasticidad de la superficie exterior, por lo menos la
zona del macarrén 100a se comprime cada vez mds contra la superficie 151, con lo cual tiene lugar cada vez mds una
cierta separacion del material de la zona de cabeza 100b de la parte correspondiente del elemento de molde 110c. Para
potenciar el proceso de separacién y para generar un circuito idéneo de circulacién del fluido desde la zona de cabeza
100b, que por lo general estd unida de modo relativamente firme con la plancha de cierre correspondiente 110d del
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molde 110, en algunas formas de ejecucion representadas se aplica una fuerza correspondiente mediante el dispositivo
indicado con el nimero 170 en la figura 1b. Con esta fuerza del dispositivo 170 ejercida fundamentalmente en sentido
axial tiene lugar una ligera separacién o deformacién del material de la plancha 110d, de modo que el fluido 161 puede
salir por alli y de este modo contribuye a una mejor separacién del elemento del molde 110c. Con el dispositivo 170
puede seguir aplicandose la fuerza de accién axial, para separar finalmente por completo la preforma 100 del elemento
del molde 110c. De esta manera, el material de la preforma 100 no se somete a ninguna deformacion irreversible
después de la inyeccion, cuando dicho material estd todavia a una temperatura relativamente elevada, por ejemplo
superior a 150 grados C, de modo que se conserva la fidelidad de forma de la preforma 100 después del proceso de
extraccion y entonces pueden ajustarse de modo apropiado las propiedades definitivas del material en el tratamiento
posterior, por ejemplo por calentamiento. Debido al proceso automatizado y en condiciones suaves de la extraccién
de la preforma 100 separdndola del elemento de molde 110c, este puede utilizarse inmediatamente después para el
siguiente proceso de fabricacién de la preforma siguiente, de modo que en total se consigue una gran capacidad de
produccién de la planta, porque en especial el proceso de la extraccion es tipico que se realice con mayor celeridad
que el proceso de inyeccién de la preforma 100, que puede durar de 10 segundos a unos pocos minutos.

En algunas formas de ejecucion, el dispositivo 170 que ejerce una fuerza axial estd acoplado de modo apropiado
mecdnicamente con el dispositivo limitador 150, de modo que en el momento del alargamiento del material de la
zona del macarrén 100a surge un arrastre de adherencia entre la superficie 151 y el material de la preforma 100 que
puede aprovecharse de modo ventajoso, para ejercer una fuerza mayor durante la extraccion, por lo menos durante la
fase inicial del proceso de extraccidn, en el supuesto de que siga habiendo una presion suficientemente elevada en la
cavidad interior de la zona del macarrén 100a. De este modo puede superarse eficazmente la adherencia de la zona
de cabeza 100b sobre el elemento del molde 110c. A tal fin, la superficie 151 puede disefiarse de modo adecuado de
manera que se consiga una mayor adherencia o friccién, tal como se explica a continuacién con mayor detalle.

En la figura 1c se representa esquematicamente la preforma 100 durante la extraccidn, en ella el dispositivo 170
presenta las correspondientes superficies de contacto 171, que siguen el contorno de la zona de cabeza por lo menos
a lo largo de una parte de la misma. En la forma de ejecucién representada, el contorno exterior de la zona de cabeza
100b estd configurado en especial de manera que pueda transmitirse una fuerza axial relativamente grande durante la
extraccion de la preforma 100. Por lo demas, con las superficies 171, que fundamentalmente van siguiendo la forma
de la zona de cabeza 100b, se aporta una superficie de asiento relativamente grande y, por tanto, una gran superficie
de ataque, de modo que no se produce ningtin deterioro indeseable en el momento de su contacto con la zona de
cabeza 100b, y por otro lado se dispone de la deseada fuerza grande para la extraccién. Ademds, tal como se indica
con la linea de trazo discontinuo, por lo menos durante la fase inicial de la extraccidn, el contacto con la superficie
151 puede contribuir también a un arrastre de adherencia eficaz entre la preforma 100 y el dispositivo 170, tal como
se ha indicado anteriormente.

En la figura 1d se representa esquematicamente la zona de un extremo 100c de la preforma 100, en este caso estd
previsto otro dispositivo 180, que posee las superficies correspondientes 181, que entran en contacto con el material
de la preforma 100. Para ello, las superficies 181 pueden presentar cualquier forma o geometria adecuada, por ejemplo
pueden adoptar la forma de una superficie eventualmente contorneada de la zona del extremo 100c, de modo que
debido a la accién del dispositivo 180 se obtengan una fijacién mecénica de la zona del extremo 100c. Debido a la
fijacién mecanica mejorada del extremo 100c se puede introducir el fluido 161 con una presion elevada deseada, ya que
la estanqueidad de la zona del extremo 100c se mejora a pesar de la presidn aportada con el fluido 161. En una forma
de ejecucion representada, la zona del extremo 100c se configura de modo apropiado para que pueda alcanzarse una
fijacién mecdnica eficaz de las superficies 181, lo cual puede lograrse con el correspondiente grabado de la preforma
100 y la configuracién adecuada de las superficies 181.

En la figura le se representa esquemadticamente la preforma 100 en relacion con el dispositivo limitador 150 segtin
otra forma de ejecucion. En esta forma de ejecucion, las superficies 151 estd disefiadas para limitar el alargamiento
radial de la preforma 100 en la mayor parte de la forma exterior de la preforma 100, de modo que en la zona del
macarrén 100a esté prevista la zona 152, mientras que en la zona de cabeza 100b en un estado en el que no se aplica
presion existe el contacto con el material de la preforma 100 o la cavidad intermedia correspondiente es claramente
menor, de modo que en el momento de la extraccién se produce un arrastre por adherencia. De este modo se consigue
un arrastre por friccién de gran superficie entre el dispositivo limitador 150 y la preforma 100 cuando se aplica la pre-
sién, de modo que en este caso el dispositivo limitador 150 puede actuar también como dispositivo 170, para ejercer de
modo eficiente una fuerza axial sobre la preforma 100. En esta forma de ejecucion, el dispositivo limitador 150 puede
adoptar, pues, una forma similar al molde 110 (ver figura 1a), pero a diferencia del molde 110 en la zona del macarrén
100a estd prevista una holgura correspondiente para generar la zona deseada 152. Por lo demds pueden preverse las
correspondientes salidas de gas 155, de modo que en gran medida pueden evitarse las oclusiones correspondientes de
gas durante el alargamiento del material de la preforma 100, tal como se ha descrito con anterioridad. En otras formas
de ejecucion, el dispositivo limitador 150 estd previsto que tenga una gran superficie, pero no necesariamente tendra
que cubrir la totalidad de la preforma 100, en el supuesto de que la fuerza axial requerida para la extraccion pueda
transmitirse a la preforma 100. Durante el proceso de extraccion se aproxima el dispositivo limitador 150, por ejemplo
en forma de dos medias carcasas, a la preforma 100 y entonces se cierra de forma apropiada, de modo que el fluido 161
puede introducirse con la presién deseada, ejerciendo al mismo tiempo una fuerza axial a través del dispositivo 150,
con el fin de favorecer la separacion de la preforma 100 del elemento del molde 110c. Con el disefio del dispositivo
limitador 150 del modo representado en la figura le se pueden extraer de modo fiable también preformas 100 muy
largas separandolas del correspondiente elemento del molde 110c, ya que en conjunto puede aplicarse una fuerza axial
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muy grande combinada con una presién elevada. Esto es ventajoso en especial cuando la zona del macarrén 100a pre-
senta una parte tubular, que sobresales de la pezonera estdndar, lo cual puede aplicarse con ventaja en muchos utillajes
de ordefio. De esta manera pueden fabricarse no solo la tetina de goma sino también la siguiente manguera de leche
en una sola operacién y con un material muy blando, por ejemplo de silicona.

El dispositivo 150 de la figura le puede componerse de varias piezas separadas, tal como se ha descrito ya en las
formas de ejecucion precedentes del dispositivo, que después actian de modo apropiado en el dispositivo extractor
sobre la preforma 100 de modo que envuelvan a dicha preforma 100.

La seccién ampliada de la figura le presenta la situaciéon de una de las salidas de gas 155 en el momento de la
introduccion del fluido 161, de modo que el material de la zona del macarrén 100a se comprime contra la superficie
151 y hacia el interior de la salida de gas 155. De este modo se forma una penetracién 100d, que se traduce en un
engranado con la superficie 151. En esta forma de ejecucion la superficie de entrada eficaz de la salida de gas 155 se
elige de manera que para condiciones especiales, es decir, la presion del fluido 161, el grosor y el espesor de material
de la mezcla polimérica de la zona del macarrén 110a, su temperatura y similares, se forme la penetraciéon 100d,
pero solamente se produce una deformacion reversible, de modo que después de la extraccion se recupera de nuevo la
forma original. En otras formas de ejecucion, el tamafio y la forma de las salidas de gas 155, es decir, sus superficies
de entrada, se eligen de manera que no se forme una penetracién considerable. El tamafio y la forma de las superficies
de entrada para evitar la deformacion irreversible podran determinarse mediante ensayos en diferentes condiciones.
Las salidas de gas 155 pueden tener cualquier geometria y preverse por ejemplo en forma de hendiduras, taladros, etc.,
en el supuesto de que sigan cumpliéndose las condiciones ya mencionadas para las penetraciones 100d.

Los aspectos antes representados para las salidas de gas 155 se aplican también para las formas de ejecucioén ya
descritas en relacién con las figuras de 1b a 1d, asi como para todas las demds formas de ejecucion.

En la figura 1f se representa esquemdticamente una seccion transversal de una parte del dispositivo limitador 150
segin una forma representada de ejecucion, en la que la superficie 151 estd estructurada de modo apropiado, por
ejemplo mediante las elevaciones correspondientes 153 y similares, de modo que en conjunto se consiga un arrastre
eficaz de adherencia entre el material de la preforma 100 y la superficie 151 durante la aplicacién de una presién
elevada. La correspondiente topografia de la superficie, por ejemplo las elevaciones 153, puede configurarse de modo
idéneo para permite la adherencia o friccién elevada correspondiente para la mezcla de materiales a transformar, pero
sin dafarla. Por ejemplo, para las mezclas de materiales blandos puede preverse una topografia grabada, mientras que
para las mezclas de materiales duros puede elegirse la correspondiente superficie lisa.

En la figura 1g se representa esquemadticamente una parte de un dispositivo limitador 150, en el que la correspon-
diente superficie 151 estd formada por una capa idénea de materiales, que en combinacién con la mezcla de materiales
de la preforma 100 garantice una adherencia elevada adecuada. De este modo existe un alto grado de flexibilidad en la
eleccidn del “material portador” 151a para la superficie 151, que entonces puede preverse de cualquier material apro-
piado, sin tener que tomar en consideracion otros propiedades, por ejemplo la robustez mecanica, etc., ya que el mate-
rial portador correspondiente 151a proporciona estabilidad mecdnica a la superficie 151. Se pueden prever por ejemplo
diferentes materiales de superficie 151, por ejemplo en forma de tubos delgados, etc., que después pueden introdu-
cirse en el tubo portador 151ay fijarse en él, para adaptarse a las diferentes mezclas de materiales de la preforma 100.

En la figura 1h se representa esquemdticamente la zona del extremo 100c de la preforma 100 en relacién con
el dispositivo 160 para introducir el fluido 161 segin una forma de ejecucién representada. El dispositivo 160 para
la introduccién del fluido 161 comprende en esta forma de ejecucién una boquilla 162, que mediante una tuberia
de conexién 163 estd unida al depésito correspondiente de presion (no representado) del fluido 161. En la forma
de ejecucion representada, el dispositivo 160 comprende ademads las superficies de estanqueidad 164, que cuando se
aplica el fluido a presién 161 a la preforma 100 alcanzan un alto grado de estanqueidad, incluso cuando se produce
una cierta dilatacién de la zona del extremo 100c. Es decir, gracias a las superficies de estanqueidad de forma oblicua
164 se consigue una fuerza contraria creciente cuando la presién provoca la dilatacién de la zona del extremo 100c, de
modo que se consigue un buen comportamiento de estanqueidad. En otra forma de ejecucion representada, la boquilla
162 junto con las correspondientes superficies de estanqueidad 164 es mecdnicamente mévil con respecto a la zona
del extremo 100c en sentido axial indicado con el nimero 165, de modo que puede ajustarse de modo adecuado
una fuerza de apriete de la boquilla 162, es decir, de la superficie de estanqueidad 164, con independencia de otros
componentes, por ejemplo del dispositivo limitador 150. De este modo, durante el proceso de extraccion, la superficie
de estanqueidad 164 puede colocarse con una fuerza axial apropiada sobre la zona del extremo 100c y el fluido 161
puede introducirse con una presién elevada adecuada, con lo cual la fuerza de apriete elevada proporciona una gran
estanqueidad y, de este modo, el mantenimiento de una presién de trabajo elevada. De este modo pueden extraer con
eficacia incluso las preformas que presentan una adherencia relativamente grande debido a que tienen una longitud
consiguientemente larga o debido a las fluctuaciones del anterior proceso de inyeccién. En especial en combinacién
con la correspondiente unidad de control, la fuerza de apriete y/o la presion del fluido podrdn ajustarse de modo el
proceso puede adaptarse de modo flexible a las diferentes condiciones de trabajo.

En la figura 2a se representa esquematicamente una vista perspectiva de un dispositivo 290 para extraer una pre-
forma de una parte del molde, que contiene por lo menos algunos de los componentes antes descrito en relacién con
las figuras de 1a a 1h. El dispositivo extractor 290 consta de una unidad extractora 270, que en la forma de ejecucién
representada contiene dos mitades de una superficie contorneada 271, que actian como superficies de contacto, con
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el fin de formar un arrastre de friccién con el material de la zona de cabeza de la preforma y, de este modo, ejer-
cer una fuerza axial para la extraccién de la preforma, tal como se ha descrito ya con anterioridad. En la forma de
ejecucion representada, la unidad extractora 270 estd constituida por dos mitades, que se montan sobre los correspon-
dientes componentes mecdnicos 272, que permiten el movimiento radial de las superficies 271 y el correspondiente
movimiento axial. Los componentes mecédnicos 272 pueden realizarse con cualquier tipo de componentes actuado-
res apropiados, por ejemplo componentes neumdticos, hidrdulicos, eléctricos o de otro tipo o combinaciones de los
mismos. Por lo demads, el dispositivo 290 comprende un dispositivo limitador 250, que estd previsto por ejemplo en
forma de un casquillo tubular 254, en la correspondiente salida de gas 255, tal como se ha descrito ya en combinacién
con la figura le. Por lo demds, estd previsto un dispositivo de mordaza 280, que con las correspondientes superficies
281 puede ponerse en contacto con la zona del extremo de la preforma correspondiente, para ello estan previstas las
correspondientes entalladuras 256 en el casquillo 254 del dispositivo limitador 250. Esta previsto ademads el corres-
pondiente dispositivo de introduccién de fluido, que no se aprecia en la figura 2a, dicho dispositivo de introduccién de
fluido puede presentar una boquilla correspondiente, que en la forma de ejecucion representada puede estar unida por
ejemplo con el dispositivo limitador 250, mientras que en otras formas de ejecucidn estd prevista una boquilla, que
permita un movimiento relativo con respecto al casquillo 254, tal como se ha descrito por ejemplo en relacién con el
dispositivo de introduccién de fluido 160 en la figura 1h.

En la figura 2b se representa una vista perspectiva esquematica del dispositivo extractor 290 segtin otra forma
representada de ejecucion, en el que el dispositivo extractor 270 con superficies correspondientes estructuradas 271
presenta otro dispositivo de mordazas 275, que puede ponerse en contacto mediante las superficies de contacto corres-
pondientes con el material de la preforma a través de las correspondientes aberturas 255 del casquillo 254. De este
modo, las superficies de contacto 271, la otra unidad de mordazas 275 y el dispositivo 280 estdn previsto para entrar
directamente en contacto con la preforma, para ello por lo menos las superficies 271 del contorno de la preforma
estan disefiadas en la zona correspondiente, por ejemplo en la zona de cabeza. De este modo, el dispositivo extractor
290 estad configurado para extraer eficazmente incluso las preformas que tienen una longitud relativamente grande,
separdndolas del correspondiente elemento del molde, ya que en la preforma se puede instaurar una fuerza axial re-
lativamente grande y también una presion de trabajo elevada, con lo cual gracias al dispositivo limitador 250 puede
limitarse eficazmente el alargamiento radial mdximo, extremo que ya se ha descrito anteriormente. En el dispositivo
extractor 290 puede preverse en especial un dispositivo de introduccién de fluido, que sea mévil con respecto a la zona
del extremo de la preforma, tal como se ha descrito por ejemplo en el dispositivo 160 de la figura 1h, de modo que
pueda acumularse la requerida presién de trabajo elevada.

En la figura 2c se representa esquemadticamente el dispositivo extractor 290 segin otra forma representada de
ejecucion, en el que pueden procesarse simultdneamente varias preformas 200a, ..., 200d. Para ello estd previsto que
las correspondientes unidades del dispositivo 290 tengan en cada caso un dispositivo extractor 270a, ..., 270d, un
dispositivo limitador 250a, ..., 250d y un dispositivo de introduccién de fluido 260a, ..., 260d por unidad. Por lo
demds, en el dispositivo extractor 290 estd prevista una unidad de control 220, que ajusta los pardmetros del proceso,
por ejemplo la presioén de trabajo del fluido correspondiente que tenga que aplicarse en las diferentes unidades, la
magnitud de la fuerza axial, que se aplica para la extraccion, esta fuerza podra elegirse de igual magnitud para todas
las unidades, si estas estan unidas mecanicamente entre si de forma rigida, o bien esta fuerza puede regularse de modo
individualizado, para ello deberdn preverse los correspondientes dispositivos actuadores mdviles individuales. Por
lo demads, en algunas formas de ejecucién puede regularse individualmente un movimiento relativo de los diferentes
dispositivos de introduccién de fluido 260a, ..., 260d, tal como se ha descrito por ejemplo en relacién con el dispositivo
de introduccién de fluido 160 de la figura 1h. En otro forma representada de ejecucién se han previsto uno o mas
elementos sensores correspondientes 221a, ..., 221d y se posiciones de tal manera que se detecte la presencia de
una preforma en las unidades correspondientes del dispositivo extractor 290 mediante la unidad de control 220. Por
ejemplo, las unidades sensoras 221a, ..., 221d pueden detectar pardmetros diversos, por ejemplo la temperatura, las
propiedades 6pticas, las propiedades eléctricas, las propiedades actsticas (ultrasonidos) y similares, que permiten
determinar si estd presente o ausente una preforma en cuestion.

Durante el funcionamiento del dispositivo extractor 290, los correspondientes dispositivos limitadores 250a, ...,
250d se posicionardn de modo adecuado sobre los elementos correspondientes del molde 210a, ..., 210c después de la
produccion y las unidades extractoras 270a, ..., 270d se activaran por interaccién con los dispositivos de introduccién
de fluido 260a, ..., 260d, con el fin de iniciar el proceso de extraccién antes descrito. Después se ejecuta un movimiento
axial del dispositivo 290, con el fin de extraer la preformas correspondientes 200a, ..., 200d. Una vez finalizado el
proceso de extraccion, las preformas correspondientes 200a, ..., 200d pueden transportarse por ejemplo mediante el
dispositivo 290 hasta un puesto apropiado de entrega, en el que se retinen las preformas y se someten al procesado
ulterior. Por ejemplo, las propiedades definitivas del material de las preformas 200a, ..., 200d puede ajustarse de modo
idéneo mediante un tratamiento térmico posterior, formandose de este modo la estructura molecular definitiva del
material polimérico, por ejemplo de la silicona. Para ello, el tratamiento térmico puede efectuarse simultineamente
en un gran nimero de preformas, con lo cual la capacidad de produccién de las tetinas de goma correspondientes
dependera tinicamente de la capacidad de la correspondiente instalacién de inyeccion. De este modo pueden procesarse
simultdneamente varias preformas, para ello las condiciones del proceso, si fuera necesario, podran ajustarse de forma
individualizada, por ejemplo cuando las diferentes unidades del dispositivo extractor poseen componentes regulables
individualmente, por ejemplo vdlvulas para la presién de fluido, actuadores mecénicos, etc.

Durante el proceso de extraccion, debido a las diferencias del proceso pueden que la adherencia de las preformas
correspondientes sobre el correspondiente elemento del molde sea también diferente, de modo que en determinadas

11



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 344 537 T3

circunstancias uno o mds procesos de extraccidén no consigan su propésito. En el ejemplo representado, la preforma
200a no se extrae con €xito, por lo cual en una forma de ejecucién se puede reconocer la ausencia de la preforma
correspondiente 200a en el dispositivo 290 gracias a los elementos sensores 221a conectados al dispositivo de con-
trol 220. Este ejecuta seguidamente una funcién correctora adecuada con arreglo al curso previsto de funciones, que
consiste por ejemplo en informar al operario de la instalacién 290. En otra forma representada de ejecucion se realiza
el transporte de las preformas extraidas 200b, ..., 200d y se repite el proceso de extraccion. Para ello, en una forma
de ejecucion pueden desactivarse por ejemplo las unidades no requeridas del dispositivo extractor 290 por ejemplo la
unidad de control 220, pero al contrario se aplican pardmetros especiales de proceso para el dispositivo extractor 270a
y el dispositivo de introduccién de fluido 260a. Por ejemplo, el dispositivo de control 220 puede mandar un aumento
de la presion de trabajo del fluido introducido en el dispositivo 260, con el fin de aumentar la eficacia del proceso de
separacion. A continuacion puede realizarse la extraccion de la preforma 200a, para ello en caso de un nuevo fracaso
en el intento se podran adoptar nuevas medidas correctoras. La preforma 200a finalmente extraida puede transportarse
seguidamente o puede dejarse en un lugar separado, cuando debido al ajuste de pardmetros aplicados para la extraccién
quepa esperar que dicha preforma 200a se haya dafiado. Dado que el proceso de extraccion y el posterior proceso de
transporte para depositar las preformas son por lo general mucho mas cortos que el correspondiente proceso de fabri-
cacion de las preformas, en caso de fallo de extraccién de una de las preformas surge una reduccién poco importante
de la capacidad de produccién, de modo que en conjunto puede mantenerse una productividad elevada, asegurando al
mismo tiempo un alto grado de automatizacién y de seguridad de funcionamiento.

Segun la invencién se efectia, pues, una aplicacion de presion en la fabricacién de las tetinas de goma, en especial
de tetinas de goma con un alto contenido de silicona, en la extraccion de las preformas de las tetinas de goma, realizan-
dose la correspondiente limitacién del alargamiento radial de las zonas de la tetina de goma hasta un valor maximo.
Gracias a ello puede realizarse la extraccion automadtica y a una temperatura relativamente elevada, sin causar ningin
dafio irreversible al material. El proceso de extraccion se favorece con una superficie de contacto apropiada, que imita
por lo menos en parte el contorno exterior de la preforma.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de una preforma de una tetina de goma con una zona de cabeza (100b) y una
zona de macarrén continua a la anterior (100a), con formacién de una preforma (100) de la tetina de goma a partir de
una mezcla calentada de materiales poliméricos mediante un molde (110) y extraccién de la preforma de un elemento
de moldeo que determina por lo menos en parte el contorno interior de la tetina de goma, caracterizado porque la
extraccidn se realiza con la introduccién de un fluido a presion en la zona del macarrén (100a) y la limitacion simulta-
nea del alargamiento radial provocado por la presion del fluido de la zona del macarrén hasta un valor predeterminado
(152), 1a extraccién de la preforma (100) comprende ademads: la puesta en contacto de una parte de la preforma con
una superficie de contacto (171) adaptada al contorno de la parte de la preforma, dicha superficie de contacto esta
configurada para adaptarse al contorno de la preforma y la aplicacién de una fuerza de traccion sobre la preforma a
través de la superficie de contacto (171).

2. Procedimiento segiin la reivindicacién 1, en el que la limitacién del alargamiento radial se realiza mediante la
colocacién de un casquillo, que rodea la zona del macarrén por lo menos en parte, dejando una holgura especificada.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 2, en el que la superficie de contacto forma una parte de la superficie
interior del casquillo.

4. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 3, en el que el alargamiento radial se limita a 20 mm o
menos.

5. Procedimiento segtn la reivindicacién 4, en el que el alargamiento radial se ajusta a 0,5 mm o maés.

6. Procedimiento segin una de las reivindicaciones de 1 a 5, en el que durante la introduccién del fluido para
mejorar las propiedades de estanqueidad se fija mecanicamente por lo menos un extremo de la zona del macarrén en
sentido radial.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 6, en el que durante la introduccién del fluido se sujeta
con fuerza por lo menos la zona de cabeza (100b) con una unidad de mordazas (280).

8. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 7, en el que ademads para la introduccién del fluido hay
una boquilla que se mueve con la superficie de estanqueidad hasta el extremo de la zona del macarrén y alli se aplica
con fuerza.

9. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 8, que después de la extraccién consiste ademds en el
calentamiento de la preforma de la tetina de goma para ajustar las propiedades materiales de dicha tetina de goma.

10. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones de 1 a 9, en el que el gas expulsado durante la dilatacién de
la zona del macarrén se evacua a través de las salidas de gas.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, en el que la superficie eficaz de las salidas de gas se adapta de
manera que tenga lugar la penetracién del material de la preforma hacia el interior de las salidas de gas, sin provocar
la deformacion irreversible del material penetrado.

12. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 11, en el que la mezcla de materiales poliméricos es
una mezcla de siliconas.

13. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 12, en el que durante la extraccidn la preforma presenta
una temperatura de 150°C o mas.

14. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 13, que comprende ademas: el control de la presion de
fluido y de una fuerza axial de modo que se mantengan dentro del intervalo previsto.

15. Procedimiento segin la reivindicacion 14, que comprende ademads: la comprobacion mediante un dispositivo
de control, de si la preforma se ha extraido con éxito y la repeticién del proceso de extraccién cuando el proceso de
extraccioén previo no haya tenido éxito.

16. Procedimiento segin la reivindicacién 15, en el que para la extraccidn se eleva por lo menos la presion del
fluido.

17. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones de 1 a 16, en el que se aplica una fuerza axial a la zona del
macarrdn para recalcar por lo menos dicha zona del macarrdn, con el fin de favorecer la separacion del material de la
preforma, apartandolo del elemento del molde.

18. Dispositivo para la extraccién de una preforma (100) de una tetina de goma, que tiene una zona de cabeza
(100b) y una zona de macarrén (100a) y estd colocada por lo menos en parte sobre un elemento (110) que determina
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la forma interior de la tetina de goma, dicho dispositivo consta de: una unidad extractora (170) con una superficie de
contacto (171) que entrard en contacto por lo menos en parte con la preforma (100), un dispositivo de introduccién
de fluido (160), que estd disefiado para la introduccién de un liquido a presién (161) en la zona del macarrén (100a),
y un dispositivo limitador (150) para limitar el alargamiento radial de la zona del macarrén (100a) durante la intro-
duccioén del liquido, caracterizado porque la superficie de contacto (171) imita el contorno de la preforma y porque
estd previsto un medio de traccién para ejercer una fuerza de traccion sobre la preforma a través de la superficie de
contacto.

19. Dispositivo segtin la reivindicacion 18, en el que el dispositivo limitador presenta un casquillo (254), que rodea
por lo menos parcialmente la zona del macarrdn, con el fin de definir una holgura entre la cara exterior y una superficie
interior del casquillo (254) para limitar el alargamiento radial.

20. Dispositivo segin la reivindicacion 18 6 19, en el que el dispositivo limitador (150) estd configurado para
limitar el alargamiento radial a 20 mm o menos.

21. Dispositivo segun la reivindicacién 19, en el que el casquillo (254) presenta salidas de gas (255), que durante
el alargamiento radial impiden fundamentalmente la formacion de oclusiones de gas entre la superficie interior del
casquillo y el material de la zona del macarrén.

22. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 21, en el que el dispositivo limitador (150) durante el
alargamiento radial de la zona del macarrén (100a) presenta una superficie que entra en contacto con esta con una
propiedad superficial que favorece la adhesion y/o la friccion.

23. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 22, en el que el dispositivo limitador (150) presenta
ademads una boquilla mévil en sentido axial con respecto al elemento para la introduccién del fluido.

24. Dispositivo segtn la reivindicacién 23, en el que la fuerza compresién de la boquilla puede ajustarse para su
contacto con la zona del macarrén.

25. Dispositivo segtin la reivindicacion 22, en el que la superficie forma una parte de la superficie de contacto
171).

26. Dispositivo segtn la reivindicacién 18, en el que el dispositivo limitador (105) presenta superficies limitadoras,
que en posicién de trabajo para la extraccion de la preforma imitan el contorno exterior y forman por lo menos en la
zona del macarrén una holgura definida que permite el alargamiento.

27. Dispositivo segtn la reivindicacién 26, en el que las superficies limitadoras presentan diversos elementos de
superficie, que con elementos de mordaza pueden posicionar en la posicién de trabajo para la extraccion.

28. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 27, en el que la superficie de contacto (171) presenta por
lo menos una primera zona de superficie para el contacto con la zona de cabeza de la preforma y una segunda zona de
superficie para el contacto con el extremo de la preforma.

29. Dispositivo segun la reivindicacién 28, en el que la primera zona de superficie de contacto estd formada por la
superficie de las mordazas de un primer dispositivo de mordazas (280) y la segunda zona superficie de contacto estd
formada por la superficie de las mordazas de un segundo dispositivo de mordazas (275).

30. Dispositivo segtin la reivindicacion 28 6 29, en el que estd prevista una tercera zona de superficie de contacto,
dispuesto en sentido longitudinal con respecto a la zona del macarrdn entre la primera y la segunda zonas de superficies
de contacto.

31. Dispositivo segtn la reivindicacién 19, en el que la superficie interior del casquillo (254) esta configurado por
lo menos en parte para adaptarse al contorno de la preforma que se pretende extraer.

32. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 31, que esta configurado para extraer simultineamente
varias preformas.

33. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 32, que posee ademds una unidad de control, para
mantener dentro del intervalo especificado tanto la presién del fluido como la fuerza de traccién ejercida para la
extraccion.

34. Dispositivo segiin la reivindicacién 33, en el que la unidad de control estd configurada ademds para reconocer
una preforma que no se haya extraido y para efectuar funciones correctores especificadas.

35. Dispositivo segtin la reivindicacion 34, en el que la funcidn correctora consiste en la repeticion del proceso de
extraccion.
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36. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones de 18 a 35, que estd configurado ademads para ejercer una fuerza
axial sobre la zona del macarrén que produzca por lo menos el recalcado de dicha zona del macarrén, con el fin de
favorecer la separacion del material de la preforma, apartandolo del elemento.

37. Dispositivo segtn la reivindicacién 36, en el que la unidad extractora, el dispositivo de introduccién de fluido
y el dispositivo limitador son mdviles para ejercer juntos una fuerza axial.
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