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PATENTE
~ DE
INVENCION

por “UN METODO Y DISPOSITIVO PARA MOLDEAR ARTICULOS DE SUSTAN-
CIAS ELASTOMERAS O ELASTOPLASTICAS", a favor de la firma ingle-
se C.I.C. ENGINEERING LIMITED, domiciliade en Oldfield Parik,
Bath, Somerset, (Inglaterra).

MEKORTA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere ol moldeo de articulos do
sustenciass elastdueras y elastopléstieas;tales como cgucho
y copolimeros de vinilo, y tiene como objetos principales
la provisidn de un méto@o we jorado para moldear tales artfculos,
junto con un nuevo aparato para reslizar el método mejorado.

Le invencidn se dirige particularmente 2l woldeo

de articulos que tienen configuraciones complejas y/0
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regiones de aresa de geccldn trensversegl relativamente
. . I . .
pequeiia a pertir de sustencles rigidas o viscosss.

Ciertos coupuestos de cauncho, tales como, por e jeuplo,

los wbilizados para la mmufactura de suelas y tacones
de botas y zapetos o de calzado completamente de goma,
permsnecen completamente rigidos durente el moldeo,

v se uoldea convenientemente mediante téenicas de mol-
deo por compresidn.

Bl uso comercisl sgbisfactorio de tales susten-
cias requiere pre-trgbaniento extensivo de las sus-
tencies entes de la operscidn de moldeo, tales couo
el cortado el melerisl no wulecanizado dentro de
espacios que se aproximen a la forma del producto Ti-
nal deseado, la preparacidn por peso de la cantidad
requerida del material y alguna forma de precalenta-
aiento pare proporcionar un periodo minimo de moldeo
v curado. Toles moteriales no se presbten por sf mis-
uos, facilmente a los procedimientos de woldeo por
inyeccio’n ya que la alta viscosidad del meaberial re-
quiere generar slbas presiones durente la inyeccio'n
para asegurar el llenado adecuadd del wolde y cali-
fica de fuerzas elevadas indesesgbles de clerre y ajus-
te del molde sl contener tales presiones intemas,
parbiculermente donde la cevidad del wolde empleada
incluye drens d& pequefia seccidn transverssl o in-
sectas para incorporacidn en el articulo moldeado.
Una u otra de estas caracteristicas de wolde ofrece

regtricciones @l flujo de los uaberiales dursante el
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llenado del wmolde.

Un ejemplo particular existe en el woldeo de
una suela y tacdn de zapabto combinsdo insito en cowu-
paracio'n del piso del corte del zmspabto preparedo ahol-
mado gque foruma parte de la cavidad del wolde. En es-
te caso la presencis de un blogue llenador de tacdn
Tijado al corte del zapsbo y el hecho de que el drea
de seccidn tremsversal de la cavided del mlde verla
desde un méximo en lg porcio’n exﬁrema del tacdn a un
nfnim en el drea de garganta con un incremento en
ls propia drea de suela, ofrece conjuntamente restric-
ciones 2zl fiunjo de cuslguier mabteris inyectada dentro
del wolde. Obviawente un material alt suente viscpso
(tel como una mezcla de cancho pzrcislmente plastifi-
cado) requeriré, presiones elevadas para inyecclones
dentro de uns cavidad de molde tal., Tales presiones
son, fenerslmente, en exceso de las presiones de
cierre de molds permisibles en comparacidn con el
cuero u otros mgberiales de corte similares.

La presente invencicfn, de acuerdo con un ss-
pecto, propeorcions un zétodo de woldear art{culos de
sustencias eldstoueras o elastoRla's.'bicas que inclu-
ye las fases de plastificar la sustencia a ser
moldeada, descargar le sustencia plestificada, de me-
dios de slizentacidn dentro de una cavided de ml-
deo de un molde cuando los citados medios de alimen-

tacidn se hallean retirados exiglmente de la citada ca-
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vidad de tel forms cue el volumen de la susbancla des-

cargada varia de scuerds con la seccidn trensversel
del artfculo u ser moldeads en el punto de descarga.
Bste udtod de moldeo es gpliceble particular-
wente donde se euples una substancia microcelular o
mase sivdler y en la cugl se verifica un grado de ex-
prneidn de la mese dentro del molde cerrado. Esto es,
no se aplica necesariamente una presidn de moldeo para
enterrar la masa que se expands, afn cusndo se puede
impsrtir slgin movimiento a uno de los couponentes
sue formen el molde para llevar la cavidad de woldeo
a una capacidad volumdtrica requerids. En un caso tal
el cowponente wdvil puede entonces ser retirado gra-
el v lindtedamente en une gradacidn controlada
cuendo lag masa se expande.

Lds perticularsente el método mejorads de uol-
deo de tales srticulos como se ha referido enberiormen-
te, envuelve la distribucidn de la sustancia plastifi-
cada o través de la cavidad de moldeo de un conjunto
de moldes en uns forma tal que se deposita en cada
parte de la citada cavidad de moldeo en un volumen gue
estd conforme sustanciglmente con el volumen, en
cada parte, del artfcilo cuend se moldea y despla-
zéndose por lo menos un cqmponen‘te del conjunto de mol-
de para splicer una presidn de woldeo a los contenidos
del molde.

Ta digtribucidn de la sustencia plastificente

gentro de lo cavidad de moldeo puede sproximerse en



5

10.

15.

20,

25.

elgunos casos solauente a le wedids de seccidn trans-
versal cambiante del articulo que se estd moldeando,
cusndo el couponente de molde mévil gue aplica pre-
sidn ccasionsa 6l flujo o desplzaniento para producir
la forms acgbada requerida al articulo moldesdo,
Generslimente serd conveniente proporcionar para movi-
wiento relgtivamente en linea rechta entre una tobera
de descarga y el conjunto de molde, ¥y no obstante el
conjunto de molde podrd desplazarse longitudinelumente
con respecto s una tobera fijay serd usualwente mis
pré,ctico desplazar la tobera al respecto a un conjun-
t0 de molde que es egbacionario en el tiempo de des-
carga de la substencia a partir de la tobers. Al-
terngbivanente, podréd utilizarse une tobers telesco-
pica pars derrzmer la cerge de sustancla dentro de la
cavidad de woldeo. Sea cusdl fuere el modo de movimien-
$0 relative entre tobera y cavidad de moldeo, la to-~
bers precisa retirsrse complebamente de la cavidad
del moldeo pere permitir la aplicecidn de presidn por
movimiento hacia adentro de un componente mdvil.

Bl volunen de susbancis plastificada descargado
sobre cualquier periodo dads y la relacidn de Adesplma-
miento relgtivo entre tobera ¥ conjunto de molde
puede hacerse varisble, de milfiples formas, en res-
puesta & medios de control pre-estsblecids.

Mn cuendo el método mejorado de moldeo como se de-
fine enteriormente es apropiad particularwente para em-

pleerlo en la manufactura de articulos de meberiales
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viscosos, teaimbién es apropiado wtilizarlo con s;jstan-
c¢ias que fluyen mmcho mds libreiente en construcciones
de wolds en donde les restricciones locales en drea de
seccidn transversal pueden resulbar increnmentadas
womentancamente en la presio'n de moldeo dursnte una
operscidn de llenado de molde y donde tales increwentos
pueden proporcionar perjuiclos o conjuntos de molde
insertos o quebradizos sobre los cugles estd siendo
moldeads la sustancia.

Le presente invencidn proporsiona asinisms un
nueve sperato pare practicer el método de wpldeo uejo-
rado referido;teles aparatos proporcionan preferentemen-
te el desplazamiento relstivo entre una tobera de des-
carga ¥y un conjunto de molde particular con el cual se
halla asociads la tobera. Puedem montarse una lurali-
dad de conjuntos de wmolde de cualquier forme convencio-
nal sobre ung mesz girgtoria sdaptada pars presentar
los conjunbtos de wolde en sucesidn 2 una estacidn de
alimenbacidn, de forua que se alineen con la tobera
desplazeble longitudinslmente. La proyeccidn de la
tobera dentro de un conjunto de molde slineado ¥
retirado de la tobera en una relacidn comtrolada de
dssplazauwiento _Qmiforme o variable), durante cuyo mo-
viniento, ds retirads de descarga una sustancia plas-
tificada o partir de 1lu tobera, asiuismo con una
descarse volurdirics controlade por unided de tiewm-
po (de nuevo uniforme o verisble), se cfectua conve-

nientemente mediente desplazaniento corporeo de unos
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nedlios de inyeccio'n apropiados con respecto a los
conjunbtos de moldeo, los cugles, como se menciond an-
terioruente, pueden ser glineables suvesivamenﬁ-e con
le tobera de descarga (wontads sobre los medios ci-
tados de inyeccio'n desplezables) por medio de uns wesa-
giratoria convencional como se menciond previamente.

Los conjuntos de wolde ewpleados incorporan asi-
umieno caracteristices nuevas de comstruccion y funcio-
nasiento ideades con miras a un trabajo re';pido y

~

oficiente del sparato. Por ejemplo, una wdquine de
moldeo spta para moldear.carga derramsda como Se deg-
cribe mnterioriente y que em;;lea uneg aesa de wolds gi-
ratorio puede, y preferentemente resliza coordinar la
carsga derramsds de sustencia a ser depositade en una
cavidad de moldeo sobre la parte superior de un corte
de cslzado invertido soporfado sobre una horme (de
menera gue sewcongbtituya una pared de cavidad de
moldeo) y pers ser sometida a una elevada presio’n
inicial de moldeo = través de componente movil de
rolde wencionado anteriormente, wientras que se ha-
11a inmovil en la estacidn de slimentacidn, haciéndose
provigidn pare mantener hacia ebajo el couponente de
wolde cumndo el conjunto de molde dell cual forma
parte es llevado en giré medisnte un woviwiento por
pasos 0 giratorio Interuitente de la mesa de wolds.
L1l periodo de bilempo ocupado por la mesa de n_lolde en

. .7 .
reslizar una revolucion completa que es para realinesr
~

un conjunto de mold particular con los medios y to-
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bers de in:-,eccicfn desplazables axialmente es suficiente
para peruitir la wilcsnizecidn de uns sustencia elas-
soudrica 0 el curado de una sustencia elastopldstica

vy pera la cerga y descerga de los umoldes.

Gon objeto de que lz invencidn pueda couprender
uds fociluente, el método .ejorado de ipldeo por car-
go. derramada entes definido y-uns nueva forms de 0é-
quina pera practicer tal wétodo, se deseribirdn shora
uds varticulermente con referencia a los ddbujos gue
se pcoipaiion. Estos divujos de una forma aiagramé.ﬁica
muestren esquemsticamente los componentes bésicos esen-
cizles de la wdguins; sirven principeluente para ilus-
trar toles caracteristicas que son esencigles para CoOu-
prender la invencidn.

in los dibujos:

La figura 1 es ung vista, parcialmente en sec-
cidn d una forma de sporato para practicar el métod
de la invencidn. '

Las figuras 2, 3, 4, ¥ 5 ilustran secuencialmen-
te la operacidn de moldeo.

La figora 6 es un dibu;']o gimplificado de los
comgonentes principales de funcionarientos de fluido
controlados electricamente de la ma’.quina.

Leg figunras 7y 8. se re“ieren a un mezclador de
meberial crudo.

Como se mestra en la figmra 1, un dispositive
epropiado de plastificecidn y elimentacion pars pro-

7 e . . . . . 7
positos de la mven01c§n, coumprende medics de inyecclon
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en la forma de une extrusionadora 1 de tipo de tornillo
wontada para moviuwiento reciproco por medio de un O~
tor de fluido a presidn 2 sobre un bestidor de base 3.
La extrusionadors 1 llevas una extensidn en la forma de
une tobera 4 que e¢s apta para entrar en la cavidad

de moldeo de un conjunto de mold 5 cusndo le ci-
tada extrusionadors desplzable 1 con tobera 4 se
halla en Lla posicidn hecia adelente mostrada en la fi-
gura 1. Una me'sa de soporte de molde 6 estd montada
giretorizmente para presentacidn sucesiva de una plu-
ralidad de toles conjuntos de molde 5 2 la tobera 4,

y estos conjuntos de molde pueden ser de cuzlquier
cantidad y forms convenientes, alineables secuencial

o selectivemente con la citada tobera 4 en la estacidn
do zlimentacidn % mostrada en la figura 1. Cada con jun-
0 de olde 5 comprende un componente de molde 8
ndvil verticalmente, de forma de pisdn, que tiene
pilares que se extienden 7 los cuales, en la estacidn
de glimentacidn %, se yuxtaponen con émbolos 9 que

se tienden hacia sbajo a partir de un wotor de fluide
a presidn 10 momtado sobre un voladizo normslizadd

5A 1llevado por el bastidor de base 5; Cada conjunto

de wolde 5 incluye asixismo un wotor de fluido e
presidn 11, conectado opersbivamente sl citado com-
ponente de wmolde 8. Una pared de la cevidad de nol~
deo estd constituida por un corte de zzpato shormado
14 soportado sobre una horma separable 15, las pa-

redes restentes de la citada cavidad estando forme-
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das por el citado dubolo wdvil 8 y moldes Laberales

5.. La uese de wolde 6 estéd uontada giratoris slrede-
dor de un eje vertical 60 medisnte medios de impul-
sidn gpropiados (no rostrados).

5. En el funcionaudento la extrusidnadora 1 es apta
pars ser desplaozada, (medisnte operacidn del fluido
a wtor 2) posteriormente o la posicidn & comwo se
snestra en lg figuras 1, & spués de lo cuzl uno de
los conjuntos de molde 5 es apto para moviwiento de

10, la uesa 6 a ser pi'esentada en slineacidn con la o=
bers 4 como se mmestrs en la fizurs 27.

B1 éubolo 8 del conjunto de molde slineado 5
es elevado por su motor d¢ fluido 11 pars permitir
la entrada de la tobera 4 cusndo la extrusionada es

15. devuelta @ la posicidn B, en disposicidn para depo-
sitar una cerge de sugtencia plastificeda despuds
de 1o cugl se suuinistra bajo presidn a partir de les
extrusionadora 1 a través de la tebers 4 dentro de 1a

. - - . N
cavidad de woldeo. & continuacion de la descarge de

un voluwen reguerido de la sustoneia plastificads 12

3
(]
.

a la porecidn extreums 13 de la cavidad de moldeo (figu-
ra 3), la extrusionadora 1 es dewnelta de nuevo hacia
1z posicidn &, wientras que la toberza 4 continua para
descargor la susbencig dentro d¢ la cgvidad de woldeo
og, pera distribuirla dursnte la retirada.
Los medios eapleados para controler los wovi-
usientos reciprocos de la estrusionadora 1 y.del flugo

de susbancis a través de la tobera 4 se disponen de
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forma que ls relacidn de retirada puede variarse a
través del woviiiento yola relocidn de suuinistro

de la sustancia puede veriarse a través de toda d par-
te de la secuencin de llenado de wolde con Objeto de
efectuar cuslquier detribucion deseads de voluen

de la sustencia a través de la cavidad de molde.

Ls retraccidn continuada de la tobers 4 medlan-
te uoviuiento de la exbrusionadors 1 distrivuye la
susbencia plestificada, uniforme o varisbleunente Segdn
se refiera, dentro de la cevidad de woldeo ¥ la. retrazc-
cidn completa de la tobera 4 a partir del conjunto
de wolde 5, como se mmestra en la figuras 4, se teruing

el swainistro de la susbancia. Entonces el 401de se

. . . 4
cierrs wedisnte el descenso vertical del eubolo 8 efectuadd

iediente el sotor de Ffluido 10 (figura 1), a trevés del

S . N . P .’
1f.ite de los dibolos 9 con los pilares 7. La presion

de cierre oplicada wedisnte el mobor 10 es suficiente para

efectuar el moldeo de la sustancia inyectada para la
foruwa fingl comwo se uuesbra en la figura 5.

21 wobor de fluido subsidiario 11 es acclonado
simltanesmente con el motor 10§ pero wientras gue
al coupleber la accidn de woldeo el wotor 10 es reti-
rado en el deseubrague de los éubolos 9 de los pila-
res 7, €l wobor 1l permsnece operaiivo y uentiene pre-
sidn sobre la sustencia moldeada durente cuslguier cil.
clo subsiguiente de curado o enfriauientoe Cuando lea
sustancia gue se estd woldeando es camcho u otro mwe~

teria eldstomero log co.ponentes de molde se celientan
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en forua convencionsl para proporcionar una teuperabu-
rs de vulcanizacidn. Al completar las fases de lle-
nado 7 .oldso en la extraccidn & slinentacidn &,

la mesa 6 es gireda pare alinear otro conjunto de
wolde 5 con la tobera 4, wientras que el conjunto de
molde prevismente accionado permsnece cerrado hasta
que gl completar el periodo requerido de curado ¥
refrizeracidn, el éubolo 8 es elevado por el motor 11,
v se gbre el conjunto de molde mediante medios con-
vencionszles (no sostrados) para retirar su contenido
¥ pera su recarga con otro corte de zapabo shoruado
pare presen"cacio'n ulterior.

Ta invencidn se ha descrito en relacion al
moldeo v fijacidn simulbéneos de sueles y tacones
a celzado pero no se liniba a su ewpled en gste can-
po, puede, por ejeuplo, eiplesrse en cosbinacion con
moldes pera la produccidn de srticulos relebivauente
largos de secoidn trensversgl pequefis o variante no
aproplada para las +éenicas convencionales de presio'n
o moldeo o en cuslquier otro conjunto de molde donde
1g hebilidad para predeterwinar la distribucidn de la
masa 2 ser moldeada, es ventajosa.

La figira 6 de los dibujos ilustra esquengticanaite
ciertas parbes operables de una méquina de woldeo de acuerdo
con la invencio'n, gque incluye algunos coupoentes acclonade
por Auido controlados eléctricanente. iLos coumponentes
de 1a exirusionadora, wotores de fluido, inberruptores,

. /. « 2 .
solenoide y vélvulas de retencion ¥ mélogos referidos en
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la siguiente descripeio'n gon principelmente de foruma conven-
ciongl y no requieren referencia detallads. La situscidn

de slaunos componentes no es esencial y pueden esber situados
donde sea conveniente, wientras que la disposicio'n relgbiva
de otros componentes se desprendera’. fociluente de la funcidn
del componente en el ciclo de la méquina.

Ml gonos de los componentes referidos en la sigilente
descripcio’n de un ciclo de wéguina controlads kha sido indi-
cado en conexidn con las figuras 1 a 5. Las ceracteristicas
mecénicas principales de la mdguina son el montaje de la
extrusionadora 1 (con sus medios de impulsidn asociados)
capez de desplezaudento corpdreo con un carro 22, que €S
deslizdble sobre el bastidor de base 3 y apbo para moverse
hacie y desde por un wmotor de fluide 2. La tobera 4 es extlen-
de hacia delante de la exbrusionadors 1 y participa de su
woviniento, de meneras que con ello es proyectsble en y re-
tractable de las cavidades de moldeo de los conjuntos de wol-
de 5 clineados suvesivemente con la tobera 4 por rob épién de
la mesa 6. EL circuito de control (especisluente componentes
accionados por fldido) mostrado en la Figara 6, proporciona
el Tuncionaudiento awboudbtico de la méquina o través de su
ciclo de operacidn, 7 a los Fines de descripcion la funcidn
de 1lsg ma'quina se supone que ciertos componentes tienen le
disposicidn signiente, a saber: ol émbolo de desplazauiento
del carro 2 y el éubolo de tornillo 20 estén extendidos,
el éubolo 8 y un dubolo 42 que soporta le mesa durante la
aplioacio'n de presio'n desde el motor de fluidoe 10 y un -~

bolo 37 amortiguador de movindento de la mesa estdn todos
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retirados, y un €ubolo 36 apto paré. corbear el swuinistro

a la tobera 4 de la substancis plastificeda en la extrusio-
nadors 1, un duboio 45 gradusdor de.ls mesa y un abolo 46
sujetador de la wesa estén todos extendidos. Fl wobor 47

que impulsa el tornillo extrusor 17 y un dispositivo conven-
ciongl de slinentacidn de mabterisles crudos (no representado)
estdn asbos funcionende, y 1as vélvulas de solenoide 50,41,
52, 53, 54 y 55 estén todas desexcitades.

Cuando la wmateria cruda es slimentada en el cilindro
extrusionador 16 pars plastificar, la substancia plastificada
se rmeve hacia adelante en el citado cilindro 16 meH ante el
tornillo 17, el cuzl es girado a uns velocidad deterainads
por la relacidn de un tren de engrane 18 inberpuesto entbre
el citado tornillo y el wobor de tornillo 47.

Cuando el maberial es aliumentado en el interior del
cilindro extrusor, el tornillo 17 es con ello forzado
hacia atrds y éste expele aceite desde el dubolo 20 a través
de una valvuls retentors de presidn 44, gue pueds predisponer-
se pora scomodar el maberisl que se eliwenta al cilindro.

Cuando el tornillo 17 desplaza hacia atrds llevs con
d1 un jucgo de cinco dedos 26, 27, 28, 28 y I gue actuen
de interruptores, cada wno de los cuzles puede disponerse
independienteuente a difereites distancizs de los cinco
interruptores ssociados 31, 32, 33, 34 y 35 respectiva.ente,
uontados sobre el carro 22 de mesmera que se mmeven cin €1,

Cada par de unldes 5 sobre la mesa 6 de ls mé:iuina se
le ssigna una referencia de voltage particular que es escogi-

da por un selector (no representado) en el centro de la .esa
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6. BEL voltage de cualquier molde lJa:f'tlcula:r' 5 se alinenta
en un relevador sprogisdo de red selectivo de voltage que
identifica cuzl de los cinco volbages diferentes inveresa ¥
lo acciona para llevarlo en circuite 2l apropiado de los
interruptores 31, 32, 33, 34 o 35. A los fines de expli~-
cacicfn, se pertiré del interruptor 3L con el cual estd aso-
ciado el dedo accionador 26.

Cusndo el dedo accionador 26 se mmeve con el tornillo
17 glcanza el intermuptor 3L, acclona el citado interruptor y
asinocasions el paro del giro del wobor de tornillo 47;
ignaluente ocasiona en el dispositivo de slimentacidn el paro
de usherial de slinentacidn 2l tornillo 17. Por estos medios
el cilindro 16 es cargado con la centidad correcta de mate-
rizl requeride para uvn molde dado.

Zn cualquier momento después que el tornillo 17 ha
iniciado la carga, la uesa 6 puede ser giradas mediante
excitacidn de las vélwles de solenoide 54 y 55 para per-
witir ol oceite el paso respectivamente sl éubolo sujé%_ador
de lo usesa 46 que se eleva para cogctuar com un paro d: la
wesa, ¥ con el gulbolo 45, graduador de la mesa, rque girea
la mesa 6. DLa velocidad a la que gira la uesa se deter-
ming medi=nte une vélvale de retencidn 21.

Desvpues qie la aesa 6 ha sido girada a través de un
arco de eproximadamente 302, una pleza de leva unida a la
cors inferior de la uess 6 es sprisionsda por el sujet ador
accionndo, el cusl se hells enlazedo sélidamente al éubolo
57 suwortiguador de la mesa que entonces auinora el mo-

viniento de la mesz 6 ¥y la para después que ha sido
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completado un erco de sproximadasente 369 desde €l punvo
de puesta en warcha inicial. La rigarosidad con gue la
wess 6 es auortiguada se determinag mediante la disposicio'n
de una vilvaula 24 de combrol de velocidad.

Después de una corba dewora, lograda por un relevador
nevadtico de temporizad, les vélwlas de solenoide 54 y 55
se desexciten v pasa aceite a la cara opuesta del émbolo 45
graduedor de la wess, al dubolo 46 sujebtador de la wesa ¥
sl édubolo 37 audrtismador de wovimiento de la uwesa, de manera
que todos estos dubolos tomen sus pogiciones de pre-rotacicfn.
Te velocidad con la que el édubolo 37 swortignador de la uesa
se peengasta, se controla medisnte el montaje de una vélvla
25 de conbrol de velocidad.

Al uismo tiempo que las vélwules de solenoide 54 y 55
se desexcitsn, la valwula de solenoide 50 es excitadas y asi
permite el paso del aceite al dubolo 2 de desplazaniento del
carro, ocasionando que el carro 22 se mieva hacla delante
o 10 largo de dos zuias de corredera 48 hacia el wolde 3,
que ahora se encuentra situado en la est acidn de alimenta-
cidn . wontado sobre el corro 22 se hellan ignsluente una
vélvula seguidora 23, los interruptores 38, 39 y una levea 40.

Jituados debajo de la wesa y unidos al bastidor de
base 3 de la wéquina se hallen cinco véivulas de aire acciona-
bles por diez levas; unea de estas levas estd unida a la Gara
inferior de la uesa 6 adyacente a cada est acidn de woldeo de
1o mesa. Cuando gira la uesa 6, la apropiada leva presiona
1o viivuls de aire adecuada y permite el paso del aire a los

dos pegueiios dubolos situszdos debajo de aubos extreumos de
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uns de las cinco levas 41. E1 conmtorno de cada leva 41 eutd
conforuado pere der una cierts pauta de gistribucidn del
material ailos indicedos moldes 5 ¥ para proporcionar iguel-
mente un punto de percusio'n para el interruptor 38.

Suendo el carro 22 se ha movido suficienteaente hacla
delante parea ocasibnar que el interruptor 38 percuta la
vilvula 41, le vélvula de solenoide 50 es desexcitada,

y &l wiem tiempo 12 vilvule de solenoids 52 es excita-

ds, pera permitir el paso de aceite ol dmbolo de tornillo

20 (via o 1a vélvula de comtrol de presifn 19) v = diibolo 36
interruptor de la tobera. Heto ocasiona la apertura de la
tobera 4 pera permitir el paso de la substancia plastificada
entro del molde B, ientras que al propio tiempo el waberial
o5 Torzado fuera del cilindro extrusor 16 por el moviniento
hocia adelante del tornillo 177.

Cuendo el tornillo 17 despleze asi hacia delante
dentro del cilindro 16, lleva com &1 1la leva 40. Esﬂ;-a,.l;eva 7
40 presiona en la parte superior de la valvula seglﬁ.-éo-&‘,a 23,
prendie'ndola osi entre las levas 0y 4ly ocasjonsndo. su
gpertura; la leva 41 et 4 unide 21 bestidor de base 3. Le
apertura & la vllwle seguidora 23 permite el paso @ acei-
te fuera del émbolo 2 de desplezesdiento del eerro, ¥ =si el
carro 22 se unmeve heela strds hasta que la vélwle sesuido-
re 23 se cierra de nuUeVO, después de lo cuel el mnvimi;;nto
continuado hacia sdelante del tormillo 17 ocagiona Jue la
leva 40 efectue la reapertura de 1o vélvula seguidora 23e
Bebas aperturas y clerres de la vilvule seguidora 23 sob
ten répidas como para proporcionar el efecto de un orificio

P4 7 . .
que verla continusmente, proporcionandd asi un control suave
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de 1a velocidad de, y distencia recorrida por, el carrd 22,
segin es preceptuado por el contomo de la leva 4l.

Cuand el tomillo 17 se mmeve hacia adelante en el
cilindro 18, lleva con 41 el dedo sccionador 43 del interrup-

5o tor, ¥y cuendo el tornillo ha desplezado tot almente hecig
delenite en el cilindro este dedo 43 percute el interruptor
39. Debte interrupbor 39 ocesiona el excitado de la vilvula
de solencide 51 y asi Vper;;ﬁ.’ce el paso del zceite sin restric-
cidn desde el éubolo 2 de desplazemiento del carre, =cele-

10. rendo de esba meners la Ultime parte del @&splezauiento,
hacig atrds del citado carro 22.

31 intermuptor 39 ocesions ignsluente el desexcitado
de 1o valwele de solenoide 52, que ocasiona la puesbta en
marche del motor de tornillo 47 y de que el éubolo 36,

15, interruptor de la tobera, ocasione el cierre de la tobera &
contra el paso de ulbterior msberigl; el dispositivo ds eli-
gentacidn de maberisl se pone entonces en warcha ¥ la vilvula
fde solenoide 53 eg excibada.

T excitzcidn de la vélwla de solenoide 53 perudte el

pago ds sceite ol éubolo de la oresidn 8, de la suela, ¥ &l

&

dibolo 42 de sogorte 4e la .esa, amwordazando asi (en el
pleno vertical) el wolde 5 justamente llenado. Transcurrido
un plazo de tiempo detersinado por un relevador newadlbico
3 tc.porizacidn, la vdlwla de solenoide 53 se desexciia

=5, para ocasionsr el aflojasiento del efecto de swordszauiento
de los dubolos 8 y 42. 1 ciclo snbes descrito se repite
20T S

- - . . ’ . -
Fars el funcionsaiento wemusl de lg wzguins, lo secuen
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cig es casi la alsma yue la descrite precedentesente, pero
cada parte de la secuencia tiene gue ser iniciada .anual-
wente por medlo de interruptores pulsadores por inpulso.
Lo wdquine tiene veries sincronizaciones eléctricas e
hidednlicas para asegurar la secuencia corrects y para
evitar el deteriore de cualguier parte de la asguinarie por
couso de mel funcionawiento. Igueluente la wdquine
incorpora verios controles de sobrepresidn, de wodo jue
cuglouier molde dado puede ser omitico aubousticamente, ¥
pueden acoplarse varios dispositivos indicadores para
wogtrar la condicidn secuenciagl de la ma lquina en verios
tiempos durante un ciclo operastoric.

Un nmodo spropiado de funcionawiento, consiste en uon-
tar el wotor 11 sobre les plaocas que 1leven los éubolos 9
del wobor 10, un véstego cergads por resorte que, simlbe-
neamente con o precisamente entes del contacto de los pila-
res 7 por 1oedibolos 9, invierte un indueido ue :Elo’sa eIl
ung vilwile de sire montada adyecente a la parte superlor
del wolde pere dirizir aire u otro fluido al cilindro de
mwohtor 11. El inducido peruanece en esteg posieicfn invexjtida,
v asi "retiene" la deblda presicfn gl wotor 11 hesta que el
molde asociado alcenza una posicio'n de apertura de .olde,
con 1o cugl otra vilwle de aire es sccionada para ocasionar
gire u otro fluido para :Levan’car el in-ancido y asi eximir
la presmn en el motor 11.

Cada uno de los ioldes 5 y la mesa 6 de diez molcles

tiene dispositivos de cierre aC cionados neumdticamente para

. 2
log couponentes laterales de 90lde, siendo el énbolo 8, ©
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1olée de suela, oscilable en valvén por el notor de f1dido
10, cetando noutado el mencionzdo émbolo 8, o molée de suela,
sovre unes placas calentables que conbienen caleniadores

cléetricos y ternostatos, ¥y a estas placas estén asegurados

Desvuds de la inbroduceidn de la substaucia nlasbifi-

]

cada 7 fe su dlstribucidn dentro fe la cavidad de 120ldeo Do
1o tobera 4, ¢l émubolo 8 tiene la alta presidn inicial apli-
cada al ndismo por el motor 10 para efectuar el moldeo, ¥ csta
o~ . I. > e r - « ! "J_ 1.
oogracion puede igualmente incluir wna sceidn de opetazolen
. I L Y 4 N

la que cl nmotor se reirae newmaticamente desyués Ae un breve
tlenpo, woxr ejeaplo 5 segundos, para avudar a la extrazceidn
del pire cogido; esta sceidn de topetazo vuede comtrolarse

uedirnte un dispositivo de valvula adicional llevado por unc
Ta aplicacibn de la presibn de moldeco por el notor 10

sepundos) v despuds e ello el notor es retraido ¥ 56 Nan-
tiene una v»residn "retenida" nor el mnotor 11 sccionado

nemndticauente; esta nresidn "retenida® es de un velor nés
2 - 4 . ’ s 9 4 .
3230, pCX0 se uanviene a traves del ciclo ds la naguina
Zasta gue los moldea estdn cerrados.

-1 prineipio general de distribueidn de la substancis
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i6n 1lanada "difusidn de carga") ha sido

e
o
gt

lescrita, pero a este respecto dche establecerse que
teilendo en cuenta que el volumen de la carga inycctada y.

stritiida es importante, solamente nueden ovbenerse noldeos

satisfactorios si la carge es distribuida diferencislmente
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o través de la cavidad dz moldeo. Por ejemplo, cs descable
proporcionar umne cantidad relativauente pequeila en el exire-—
no de la punta del pie de la cavidad, una nrajyor cantidad en
la zona principal de suela, mejor inferior cn la gargents

v wna cenbidad onviamente grande en cl exbremo de taldn de
1a cavidad. Pucsto que la extrusionadora 1 es del %ipo de
&ubolo de tormillo, la rclacidm de eyeceidn es controlable
hierdulicamente por medio del cilinfro de motor 20, ILa
Aigbribucidn diferencial se obtiene mediante control de la

elacidn de retraccibn de la tobera 4, es decir, el paso

H

de la bobers sea acelerado d sea desacelerado durante su
carrera de retorno desde el extremo de la punta del pie al
extremo de tacbdn de la cavidad de moldeo.

Se comprenderd que la valvula de control de flujo del
fliiido previamente referida como vdlvula seguidora 23, se
dispone en paralelo con ¢l mecanlsmo de retraccidén de la
extrusionadora ¥ es accionada por la leva 40 antes menclo-
nada durante el novimiento reciproco corpzoreo de la extrusio-
nadora L. ¥n general, cuando la extrusionadora 1 se retrae
Ael molde en la estacidn de alimentacidn Z, una seguidora
de excénirica influencia la vilvula seguldora 23 para
reunirse al flujo de fldido hidraulico del lado exhausto
fel notor extrusionador 2.

Puesto que la mesa de moldeo 6 scomoda diez moldes 5,
esto permite el emnleo de cinco nedidas difer.-utes de molde,
vor Lo gque tienen que preverse para la nisma mesa de
molde 6, cinco vollmenes de carga y relaciones de distribu-

cidn cleramente diferentes. Se entiende que s.e cnplean
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cinco levas 41 vy se empeilan sele0u1vamente con la vdlvula
. - - s 7 - PO
se uldora 23 por preseleccidn de acuerFfo con el indicador de
la neca de moldeo. Lsi, con respecto a cade par de moldes

pare calzado de ple derecho ¥ correspondiente pie izmeuier—

1
Pl

-

o), une de los vilvulas de solenoide asocisds con el

I-.h

¢ispositivo interruptor adyacente a cada par de molde,

pueds  servir para elevar una leva apropiada del grupo de

ot
. « P 4
cinco levas 41 desde una posicidn de reposo g una nosieion

.

operativa. Preferentenente, la vdlvula seguidora 23 estd

uontads para accidn deslizante comtra la resisieucis de los
regortes de reborno.

Do nresente invencidn se refiexe igualnente sl problens

]

¢ la afecuada preparecidn de substancies plastificsiles

DICDHULSTES para inyeccién en noldes en wne mlaquineg psre la

ilcultad experinentada en relacidn con la extru-—
sibn e goma y elastbémeros vuleanizables es la llemade

« 2 . o = .
vuleanizacidn parcisl o "fraguado" de la goma o negela

siiilar s consecucncis del calor desarrolladfo en el 1ez—

e

cledo de los ingredientes, nor ejemplo, en el proccso de
preplastificado fe le mesmcla antbes de su entrada dexbro
el eilindro extrusionador. Da relacidn de fiujo e 1la

nescla a través del proplo cilindro nuede ser tal gue

3

nesevizinente no eleve su temperoiurs. 1 fragusdo pox

reodn fel calor friceionsl Vi nuLmlco durente el nezelado

4

ticne elgune relacidn, vor susucsto, pars le integridad

de lo operacidn de memclado, ya que imtima nds le conbinscidn

o
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fi{sica dc los ingredicnies con vistas a obtencr una nezcla
homogénca, la usualmen.e uwayor Gemperaturs o la que la

la se cleva en el proceso y por consigulente nayor el

-

i3
[$]
[
o

riesgo de "fraguado".

fa presente invencidn proporciona por btanbto igual-
nente el retarde.” del "fragurado" fe une meszcla, de modo gue
alin desaués de sU pLso & sravés por un cilindro ertrusor su
temperaturs es suficientemcnte baja para asefursr que no se

. . . . > 7

he iniciado la vulcanizacion o por lo menos que no ha colenza-—
£

do una Ffase gue interfiera con ¢l flujo libre del nmeterial

invectado para el llensdo total de la cavidad de nmoldeo.
o

o

Pgte fraguado en una meszcla vulcanizeble puede ser retardado

o

wediante sl emnleo de uha meszcls fe dos narbes, contenlendo
una perte de la meszcle inter elia el azufre necesario para la
vulcanizacidn y conbeniendo la otra perte de la meszcla

inter glia un ageute acelerante. Zxisten variedad de

(3
" ekl LT e,

’

naneras por las que »ucde reterdarse la comblnacion #{sica
tes dos wartes de mezcla hasta tan cerca cono sea posi-
ble del nomexwbo de inveccidn en une cavidad de molde. BSe
anreciard asimismo que la aportacidn correcta de los ingre-
dientes de las dos varites de mezcla c¢s ban imporbante COLO
lo forme Ae mezclar las cltadas partes para retardar el
"frapuado", ¥ por consiguiente la presenbe invencidn preve
el wariar el relativo suministro de lds dos partes que La&il
de mezclarse conjinbanente,

Un método comsiste en prevarar la que puede llamarsc
1

varte de mezela Mazufre" y la parte de mescle “acclerante

en la forne de barritas o tiras que ge proporcionan en
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confisuracidn de carrete v alimeﬁ%az ﬂe'éhi variéblemeﬂte
nediante roadillos de aslinenstacidn senarados, Ce nauera que
la centidad de une tira swinistrada por unicad fe tilempo
puefe @iferir de la canticdad suministrada de la oira tira

furente el misno perfodo. Das dos tires son inertes gquinmi-

csriente hasho gue se megelan entre si v esta nescla es
1 3

-a través de un orificio
en un aparato nezclador, tal como vn simple extrusionador
e tornillo. slternativamente, las dos tiras pueden serx

slizentadas sinulténeamente en dos tornillos parelelos y

281 no ze combinan entre si pars final de la mezcla haste
.o . o s . 4 . o

Juntanente antes de la inyeccion dentro un nolde.

O%ro udtodo es nroporcionar dos nre-extrusionadoras

n S = LW e —E - N oo

fe bipo e ombolo, una wvare la varte de nezcla azuire J
le wtra vara la varte de nescla acelerante, y nara
forser lag dos narbes de mescla conjuntemente a través de

un orificio de selida comtfin dentro de una extrusionadorazde torudl
1lo sinnle para la nescla ¥ plastificacion final; alierna-

tivamente, vueden fluir sepersnente barras de nctexial de
lags A extrusionadoras tipo dmbolo, y ser recogidas
cn la mordaodure de un par de rodillos oue suninistran las

o

Lo o . . o
borras de 'megzelal como una barra Unlca fe material dentrs
g . . . . . .
Yodavia otro nmétodo consiste en wtilizazr ingredientes
nezclados en forxma grenmular, pesando automavica ¥ separede-
neate las parbes de mezcla "azufre" v Y"acelerante®, suminis—

trando el neterial greuular pesado dentro de wn dendsito

Ls
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cortn v alinmentaddo do alll el material mezclado nwdizibe
un alinentacor vibratorio a una extrusionadora.

Cads wmo de Los métocos anbes indicados abarca cl uso
de fAos sartes fe¢ mezcla, es decir, las parles de nezcla
Uaenfre y "acelerante" producidas separadanente, difiriendo
105 métodos en la maners de combinar subsigulentementes estas

5 posible un ulierior proccdinmiento, c¢s deeir, el
cinleo de dos extrusionadoras del tipo de tornillo y/o émbolo,
apra cada una pare practicar cl néthdo de carga por difu-
sidn de moldeo previemente descrito. fun una tal extrusio-
nadors, la totalidad de los imgredientes requeridos son
nezelados parcislmente u plastifican, esto es, pare una
exbensidn que el moterial parcialmente plasiificado -que
entre en el sesundo extrusionador- ssle a une temperatura
de securidad "de bajo fraguado". In la segunda extruslonadora,
el nmoterial, sin glcenzar su Temperatura para resultar en

ninsdn rrado de material de fraguodo, es mezclado nlagtifi-
1oy o O ’ b

[ap)

cafo Tinal v completamente antes de la inyeccién dentro de

un nolcée.

Zn general, la mezcle de los ingredientes crudos nuede
efectuarse nediante ertrusionadores intermitentes nomales de
tornillo ¥ énbolo, extrusionodores de nezcla continuos,-mezgla—
dores del +tipo Benbury, y extrusionadores de tormillo nodifica-

dos que tiemen tornillos que expelen carge terninando exn

« 7 .
ercusidn. Psra un cuidadoso control de temperatura pucde

v

ger necesario introducir varios ingredientes en puntos de

olimentacidn difersnites a lo largo del cilindro de una extru-
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sionadore para nroducir compuestos de composicilones diferentes.
Sexd cvidente que preverse la comexidn lo nés Jru“"“a

nopible entre una extrusionadora y una naquina de moldeo de

inreccidn asociada, 7 esta conexidn incorpora preferentemen-—

4

te un intercentor e alinentocidn, bal como el Aescrito con

d
©
-

R

Tovencia a la Figura 6; altcrnativaneutbe, puecde servir un
SR 4 o o . 2 " o e 0 1 1 - .’
pistbn de inyeeccidn para zafar una tronera de & Linentaclion
o um molde. Con una extrusionadora finel tipo tornillo, la
intermisencia de rotacidn del tornillo puede ser igual o
mn votecidn de Tase de la mesa del nolde, o cuando esto 10
es conveniente puede intbernonerse un cilindro almecenccdo

awriliar con nedios de expulasidn accilonados hiardulicanente

vire una ndquine de noldeo de inveceidn cfe fumciomnaniento

l""

inteimitente v une extrusionadora que marche continvanente

71 fin priucipal que sc persigue en todas las dlver-—
sas pmoueras ¥ nedios antes indicados es el retardar tanto
%iemmo como sea posible, souwetiendo los na i les.plao*ifi—
cofos vuleanizables a condiciones afecuadas, para alcanzar
wna temweratura gue produzca el Lraguado. Otra sproxinacidn
¢l aroblens, por taubo, es preparar los ingredientes cono una
nezela duica o como uma nezcls de dos pertes y montener su ber—
peratura razonablemente baja o tan baja coro sea a posible

1o mbs alejade nosible de la temperatura de “frey suadof-

v enbonces crear la requerida temperatura vecina de vulea~
1én medionte calor de friceidn Aebido a forzar el
naterisl bajo wresidn clevade o través de un nequefio ori-—

ficio @ natriz o tobera denbro de un molde 0%1entado,

gque cleve el naterial inyecvado a la temperatura de vul-
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canlzacion.

Lo figura 7 ilustra la alimentacidn de dos tiras de
materiel 100, 101 a través de rodillos de elin ntacidén de
velocidad veriable sevarados 102, 103, respectivanente, o
une cntrads de alimentacidn sinple 104 de wn cilindro extru-
sionador tipo tornillo, y Au Iigura 8 ilustra ¢l uso de dos
extrusionadoras tipo dmbolo 105, 106 que alimentan dos
partes de uns memcla como barras extrusionadas 107, 108
respectivenente feutro de una entrada contin 109 de alinenta-

161 de un cilindro extrusionador; los dos extrusionadoras
105, 106 son controladas sclcctivamente »Or Un dispositivo

nezclador 110,
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NOTA

Descrito el objeto de la invencidn, se declera nuevas
las siguientes reivindicaclones, con prioridad inglesa n® 42345/63

del 28 de Octubre de 1963:

1, Un método y dispositivo para moldear articulos de
sustancias elastomeras y elastopldsticas, caracterizado porque
comprende las fases de plastificar la sustancia a ger mnoldeada,
digtribuir la sustancia plastificada a través de una cavidad de
moldeo de un molde, de tal forma que se deposita en cada parte
de la citada cavidad de molde en un volumen sustancialmente de
acuerdo con el volumen en esta parte del artfculo a moldear, ¥y
desplazar por lo menos un componente de molde para aplicar una

presifn de moldeo a los conienidos del molde,

2. Un método segiin la reivindicacién 1, en el que la
sustancia se distribuye en una forma que da aproximademento el
volumen de sustancia requeride a cualquier #res de secelén trang-
versel particular del articulo que se esté moldeando, ocasionando,
la aplicacidén de presidén al componente del molde, el flujo de la
sustancie plastificada dentro de los confines de la cavidad del

molde o para producir la forma ecbada del articulo moldeado re-

gquerilda,

3. Un método segin la reivindicacién 2, en el gque la
distribucidn de la substencia plastificada se efectia como el

resultado del movimiento relativo enire una tobera Y el molde.
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4. Un método segin la reivindicacién 1;;caracterizado
porque comprende las fases de plastiiicar la sustancia de ser
moldeada, descarg:r la sustancia plastificada de los medios de
alimentacién dentro de una cavidad de moldeo de un molde cuando

5. los citados medios de alimentacién se apartan axialmente de la
citada cavidad, de tal forma que el volumen de la substencia
descargada en el punto de descarga, varia de acuerdo con le .

seccidn transversal del articulo a ser moldeado.

5. Un método segin la relvindicacién 3 o 4, en el que
10. le tobera se desplaza en un movimiento en lfinea recta con res-
pecto a2l citado molde que es estaclonario en el momento de la

descarga de la sugtancia desde la tobera.

6. Un método segin cuaslqulera de las reivindicaciones
4 05, en el que tanto el volumen de la sugtancis plagtificada
15, descargade en cualquier periodo dedo, como la relacién de des-
plazamiento relativo entre tobera y molde son variables en

respuesta a log medios de control pre-esteblecidos.

7. TUn método segin la reivindicacién 4, splicade al
moldeo de un elagtbmero vuioanizable, en donde, con objeté de
20. retrasar el fraguado de los ingredientes a causa del calor de-
sarrollado durante la mezcla, aquellos ingredientes que ocasionan
el fraguado, se mantienen separados y su mezcla se retrasa justo
hasta antes de la admisibén a una extrusionadora o partir de la
cual se entrege una mezcle plastificade a los citados medlos de

25, alimentacidn.

8. Un método segin la reivindlcacién 7, en el que

nezelag de "azufre" y "acelerante" se preplastifican y se en-
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tregan como barras o tiras a una entrada comin de la citada extru-

sionadora.

g, Un método, segin la reivindicacién 8, en el que el ci-
tado pre-plastificante de las dos mezclas se efectdia en ﬁre-ext:g

sionadoras separasdas.

10, Un método, seglin la reivindicacidn 7, en el que mez=-
clas en forma granular de "azufre" y "acelerante" se entrega a

une tolva comin que alimenta la extrusionadora,

11, Un método segfn la reivindicacidén 1, en el que des=
pués de la deposicién de la sustancia plastificada dentro de la
cavidad del moldeo, se aplica una elevada presién inicial de mol-
deo a través de por lo menos un componente mévil de molde mientras
el molde permanece en una estacidén de alimentacién, manteniéndose
subsigulentemente ung presién mds baja sobre el citado componente
de molde para un periodo adecuado, despuds que el molde se ha des-

plazado corporeemente de la citada estacién de slimentacién,

12, Un método segin las reivindicaciones 1 a 11, carac-
terlzado porgue el dlgpositivo para su reslizacidén estd congti-
tufdo por una méquina que comprende un bedtidor de base, uns ex-
trusionadora montada sobre el citado bastidor, medios de alimenta-
cién en la citada extrusionadoras, una pluralided de moldes, un
soporte mévil para los citados moldes montadog sobre o adyacente
al citado bastidor, medios para mover el citado soporte de mclde
pare elinear sucesivamente los moldes con los citados medios de
alimentaclién, y medios para efectusr movimiento relativo entre lcs
citados medios de alimentacién y el citado soporte de molde, por
medlo de log cual se descarga una sustancis plastificade a partir
de los citados medios de alimentacién cuando atraviesa la cavidad

de moldeo del molde alineado comb el reasltado. del cltado movimiento
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relativo entre los citados medios de moldeo y el citado soporte

de molde.

13. Un método segin la reivindicacién 12, en el gque
el dispositivo comprende un bastidor de base, una extrusionado-
ra deslizaeble sobre el citado bastidor, mediog de alimentacién
montados sobre y méviles con la citada eximeionadora, una plu-
ralidaed de moldes, una mesa giratoria que soporte los clitados
moldes y montada sobre o adyacente 8l cltado bastidor, medios
para girar la clteda mesa de molde para alinear sucesivamente
los moldes de los citados medios de alimentacién, medios para
avanzar y retirar la citada extrusionadora y medios de alimenta~-
cibn incorporados a la misma con objeto de que una carga de
sustancia plastificada se deposite por log citados medios de
alimentacién para difundirlos dentro de la cavidad de moldeo
del molde alineado, cuando los cltados medios de alimentaclén
se retiran durante la citada retracclén corporea de la citada
extrusionadora y medlos de alimentacidn, y medios para aplicar
presifn de mdldeo a la cltada carga difundida de sustancia en

la cavidad de moldeo,

14:' Un método seglin la reivindicacién 13, caracterizado
porque el digposgitivo tiene medios retractiles para soportar la
nesa del molde durante el perfodo de aplicacidén de la presién de
moldeo a la carga difundida en la cavidad de moldeo del molde

alineado,

15. Un método segin la reivindicacién 13, en el que
la citada presidn de moldeo se aplica mientras el molde se
halla en la posicién en la que se efect_ta la deposicidn de
carga y estédn previstos medios para splicar una segunda presiédn

a2l molde después que se ha movido de la posicién de carse.
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16. Un método segin la‘%%ivzndicaeidn 15, en el que

cada molde estd provisto con medios, para que pueda aplicarse

la cifade segunda presidén a los moldes respectivos, durante parte
por lo menos del movimiento giratorio de la mesa, que re-alines
secuencialmente cada molde, tras la descarga, con la posicidén de

5. carga.

17. Un método segin la reivindicacidn 13, caracterizado
porque el dispositivo tlene medios para desplazer axialmente un
tornillo dentro del cilindro de la extrusionadora, al propio
‘tlempo que permite el glro del citado tornillo para entregar la

10. sugstancle plastificada a los medios de slimentacién.

18. Un método segiinm le reivindicacién 17, en el que
los citados medios de alimentacidén comprenden una tobera y uns
vélvule pare cortar el suministro de la sustancia plagtificadg

a la citada tobera.

15. 19. Un método segin la reivindicacién 17, caracterizado
porque el digpositivo tiene medios para controlar la reiacién de
desplazamiento corpéreo de la citada extrusionasdors v medios

de alimentacidén con regpecto al molde alineado.

20.  Un método segin la reivindicacién 19, cafacheri-
2C. zado por la provisién en la miquina de un sistema de control que
comprende medlos para controlar selectivamente la relacidn de dege
plazamiento corporeo de la extrusionadora ¥y medios de alimentacién,
de acuerdo con la carga total reugeride pera el molde alineado

con losg citados medios de slimentacidn,

25, 21.  Un método segin la reivindicacién 20, en el que
ge han previsto medios mediante los cuales, cade molde
efectia desplazamiento de una adecuada, de una serie de levas
cade une capaz de controlar la relacidn de desplazamiento de la

extrusionadora y medios de alimentacidn,
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22, Un método y dispositivo pera moldear articulos de

sugtencias elastémeras o elastoplédsticas.

Segln se describe y reivindica en la presente memoria
que consta de 33 hojas, foliadas y escritas a mdquina por una

5. gola de sus caras, acompafiadss de 4 ldminas de dibujos.

Barcelona para Madrid, a 28 de Octubre de 1964

D.8e
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