
P A T E N T E  
D E

I N V E N C I Ó N

por "UN METODO Y DISPOSITIVO PARA MOLDEAR ARTICULOS DE SUSTAN­
CIAS BLASTOCERAS O ELASTOPLASTICAS", a favor de la firma ingle­
sa C.I.C. ENGINEERING LIMITED, domiciliada en Oldfield Park, 
Bath, Somerset, (Inglaterra).

MEiDRIA DESCRIPTIVA

E sta  invención se r e f ie r e  a l moldeo de a rtícu lo s  de 

sustancias e l as torneras y e la s to p la s tic a s .ta le s  como caucho 

y copolímeros de v in ilo , y tien e  como ob jetos princip ales 

l a  provisión de un método mejorado para moldear ta le s  a rtícu lo s , 

5. junto con un nuevo aparato para re a liz a r  e l  método mejorado.

La invencién se d irige particularmente a l moldeo 

de artícu lo s que tienen  configuraciones complejas y/o
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regiones de area de sección tran sv ersa l relativam ente 

pequeña a p a r tir  de sustancias ríg id as o v isco sas. 

C iertos compuestos de caucho, t a le s  corno, por ejemplo,

lo s  u tiliz a d o s para l a  manufactura de suelas y tacones 

de botas y zapatos o de calzado completamente de goma, 

permanecen couplet amente ríg id o s durante e l  moldeo, 

y se moldea convenientemente mediante té cn ica s  de mol­

deo por compresión.

E l uso comercial s a t is fa c to r io  de ta le s  sustan­

c ia s  requiere pre-tratam iento extensivo de la s  sus­

ta n c ia s  antes de l a  operación de moldeo, ta le s  como 

e l  cortado del m aterial no vulcanizado dentro de 

espacios que se aproximan a l a  forma del producto f i ­

n a l deseado, l a  preparación por peso de l a  cantidad 

requerida del m aterial y alguna forma de precalenta­

miento para proporcionar un periodo mínimo de moldeo 

y curado. Tales m ateriales no se prestan por s i  mis­

mos, fácilm ente a lo s  procedimientos de moldeo por 

inyección ya que l a  a lta  viscosidad del m aterial re ­

quiere generar a lta s  presiones durante l a  inyección 

para asegurar e l  llenado adecuado del molde y c a l i ­

f i c a  de fuerzas elevadas indeseables de c ie r re  y a ju s­

t e  del molde a l  contener ta le s  presiones in tern as, 

particularm ente donde l a  cavidad del molde empleada 

incluye araas de pequeña sección tran sv ersa l o in ­

sectas para incorporación en e l a rticu lo  moldeado.

Una u o tra  de estas  c a ra c te r ís tic a s  de molde ofrece 

re s tr icc io n e s  al f lu jo  de lo s  m ateriales durante e l



t-t-{ -* 'íj*

llenado del molde.

Un ejemplo p a rticu la r  ex iste  en e l  moldeo de 

una suela y tacón de zapato combinado in s ito  en com­

paración del piso del corte del zapato preparado ahol-

5. mado que forma parte de la  cavidad del molde. En es­

t e  caso la  presencia de un bloque llenador de tacón 

fijad o  al corte  del zapato y e l  hecho de que e l  área 

de sección tran sv ersa l de l a  cavidad del molde v aria  

desde un máximo en l a  porción extrema del tacón a un 

10. mínimo en e l  área de garganta con un incremento en

l a  propia área de suela, ofrece conjuntamente r e s t r i c ­

ciones al f lu jo  de cualquier m ateria inyectada dentro 

del molde. Obviamente un m aterial altamente viscoso 

( ta l  como una mezcla de caucho parcialmente p l a s t i f i -  

15. cado) requerirá, presiones elevadas para inyecciones

dentro de una cavidad de molde t a l .  Tales presiones 

son, generalmente, en exceso de la s  presiones de 

c ie rre  de molde perm isibles en comparación con e l 

cuero u o tros m ateriales de corte sim ilares.

20. La presente invención, de acuerdo con un as­

pecto, proporciona un método de moldear a rtícu lo s de 

sustancias elástomeras o e la s to p lá stica s  que in clu ­

ye la s  fases de p la s t i f ic a r  l a  sustancia a ser 

moldeada, descargar l a  sustancia p la s tif ica d a , de me-.' 

25. dios de alimentación dentro de una cavidad de mol­

deo de un molde cuando los citados medios de alimen­

tació n  se hallan  retirad os axialmente de l a  citad a  ca-
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Vidal de t a l  forma que e l volumen de l a  su stan cia  des­

cargada v a ria  de acuerdo con l a  sección tran sv ersa l 

del articu lo  a ser moldeado en e l  punto de descarga.

Este método de moldeo es ap licab le p a rticu la r­

mente donde se emplea una substancia m icrocelular o 

masa sim ilar y en l a  cual se v e r if ic a  un grado de ex­

pansión de l a  masa dentro del molde cerrado. Esto es, 

no se ap lica  necesariamente una presión de moldeo para 

en terrar la  masa que se expande, aun cuando se puede 

im partir algún movimiento a uno de lo s  componentes 

<que forman e l molde para lle v a r  l a  cavidad de moldeo 

aú n a  capacidad volum étrica requerida. En un caso t a l  

e l  componente móvil puede entonces ser retirad o  gra­

dual y limitadamente en una graduación controlada 

cuando l a  masa se expande.

Las particularm ente e l  método mejorado de mol­

deo de ta le s  a rtícu lo s  como se ha referido anteriormen­

t e ,  envuelve l a  d istribución  de l a  su stancia  p l a s t i f i -  

cada a trav és de l a  cavidad de moldeo de un conjunto 

de molde en una forma t a l  que se deposita en cada 

parte de l a  c ita d a  cavidad de moldeo en un volumen que 

es ta  conforme sustancialm ente con e l  volumen, en 

cada parte, del artéculo cuando se moldea y despla­

zándose por lo  menos un componente del conjunto de mol-- 

de para ap licar una presión de moldeo a lo s  contenidos 

del molde.

La.-distribución de l a  su stan cia  p la n tifica n te

dentro de la  cavidad de moldeo puede aproximarse en
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algunos casos solamente a l a  medida de sección tra n s­

v ersa l cambiante del articu lo  que se e s tá  moldeando, 

cuando e l  componente de molde m¿vil que ap lica  pre­

sión ocasiona e l  f lu jo  o desplza^iento para producir 

l a  forma acabada requerida a l a rticu lo  moldeado. 

Generalmente será  conveniente proporcionar para movi­

miento relativam ente en lin e a  re c ta  entre una tobera 

de descarga y e l  conjunto de molde, y no obstante e l 

conjunto de molde podrá desplazarse longitudinalmente 

con respecto a una tobera  f i  jay. será  usualmente más 

p ráctico  desplazar l a  tobera a l  respecto a un conjun­

to  de molde que es estacionario  en e l  tiempo de des­

carga de l a  substancia a p a r tir  de l a  tobera. Al­

ternativam ente, podrá u til iz a r s e  una tobera te le s c ó ­

p ica  para derramar l a  carga de su stancia  dentro de la  

cavidad de moldeo. Sea cual fuere e l modo de movimien­

to  re la tiv o  entre tobera  y cavidad de moldeo, l a  to ­

bera p recisa  re t ira rs e  completamente de l a  cavidad 

del moldeo para perm itir la  aplicación de presión por 

movimiento hacia  adentro de un componente móvil.

E l volumen de sustancia p la s tif ica d a  descargado 

sobre cualquier periodo dado y l a  re la c ió n  de desplaza­

miento re la tiv o  entre tobera jr conjunto de molde 

puede hacerse v ariab le , de m últiples formas, en re s ­

puesta a medios de contro l p re-estab lecíd os.

Aun cuando e l método mejorado de moldeo como se de­

fin e  anteriormente es apropiado particularmente para em­

plearlo  en l a  manufactura de artícu lo s de m ateriales



viscosos, también es apropiado u t i l iz a r lo  con sustan­

c ias  que fluyen mucho mas libremente en construcciones 

de molde en donde la s  re s tr ic c io n e s  lo c a le s  en área de 

sección tran sv ersa l pueden re s u lta r  incrementadas 

momentáneamente en l a  presión de moldeo durante una 

operación de llenado de molde y donde t a le s  incrementos 

pueden proporcionar p e r ju ic io s  a conjuntos de molde 

in se rto s  o quebradizos sobre lo s  cuales e s tá  siendo 

moldeada l a  sustancia.

La presente invención proporsiona asimismo un 

nuevo aparato para p ra ctica r e l  método de moldeo mejo­

rado referido; ta le s  aparatos proporcionan preferentemen­

t e  e l desplazamiento re la tiv o  entre una tobera de des­

carga y un conjunto de molde p a rticu la r  con e l  cual se 

h a lla  asociada l a  tobera . Pueden montarse una p lu ra li­

dad de conjuntos de molde de cualquier forma convencio­

n a l sobre una mesa g ira to r ia  adaptada para presentar 

lo s  conjuntos de molde en sucesión aú n a  estación  de 

alim entación, de forma que se alineen con l a  tobera 

desplasable longitudinalm ente. La proyección de l a  

to b era  dentro de un conjunto de molde alineado y 

retirad o  de l a  tobera en una re la c ió n  controlada de 

desplazamiento (uniforme o v a ria b le ), durante cuyo mo­

vimiento, de re tira d a  sLe descarga una su stan cia  p las- 

t i f ic a d a  a p a r tir  de l a  tobera , asimismo con una 

descarga volum étrica controlada por unidad de tiem ­

po (de nuevo uniforme o v a r ia b le ), se efectú a  conve­

nientemente mediante desplazamiento corporeo de unos
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medios de inyección apropiados con respecto a lo s  

conjuntos de moldeo, lo s  cuales, como se menciono an­

teriorm ente, pueden ser alineables sucesivamente con 

l a  tobera  de descarga (montada sobre lo s  medios c i ­

tados de inyección desplazables) por medio de una mesa- 

g ira to r ia  convencional como se menciono previamente.

Los conjuntos de molde empleados incorporen asi 

,n-tfiínn c a ra c te r ís tic a s  nuevas de construcción y funcio­

namiento ideadas con miras a un trab a jo  rápido y 

e f ic ie n te  del aparato. Por ejemplo, una maquina de 

moldeo apta para moldear,carga derramada como se des- 

cribe anteriormente y que emplea una mesa de molde g i­

ra to rio  puede, y preferentemente re a liz a  coordinar la  

carga derramada de sustancia a ser depositada en una 

cavidad de moldeo sobre l a  parte superior de un corte 

de calzado invertido soportado sobre una horma (de 

manera que seoconstituyauna pared de cavidad de 

moldeo) y para ser sometida a una elevada presión 

in ic ia l  de moldeo a través de componente móvil de 

molde mencionado anteriormente, mientras que se ha­

l l a  inmóvil en l a  estación  de alimentación, haciéndose 

provisión para mantener h acia  abajo e l componente de 

molde cuando e l conjunto de molde del cual forma 

parte es llevado en giro mediante un movimiento por* 

pasos o g iratorio  Interm itente de l a  mesa de molde.

E l periodo de tiempo ocupado por l a  mesa de molde en 

re a liz a r  una revolución completa que es para rea lin ear 

un conjunto de molde p a rticu la r con lo s  medios y to -



bera de inyección desplazables axialmente es su fic ien te  

para perm itir l a  vulcanización de une, su stan cia  e la s - 

tom erica o e l  curado de una su stancia  e la s to p lá s tica  

y para l a  carga y descarga de lo s  moldes.

Con objeto de que l a  invención pueda comprender 

más fácilm ente, e l método mejorado de moldeo por car­

ga, derramada antes definido y-una nueva forma de ma­

quina para p ra c tica r  t a l  método, se describirán ahora 

más particularm ente con re fe re n c ia  a lo s dibujos que 

se acompañan. Estos dioujos de una forma diagramática 

muestran esquemáticamente lo s  componentes básicos esen­

c ia le s  de l a  máquina^ sirven principalmente para i lu s ­

t r a r  ta le s  c a ra c te r ís tic a s  que son esen cia les para com­

prender l a  invención.

En lo s  dibujos:

La fig u ra  1 es una v is ta , parcialmente en sec­

ción de una forma de aparato para p ra c tica r  e l método 

de l a  invención.

Las fig u ras 2, S, 4, y 5 ilu s tra n  secuencialmen- 

t e  l a  operación de moldeo.

La fig u ra  6 es un dibujo sim plificado de lo s  

componentes p rin cip ales de funcionamientos de fluido 

controlados eléctricam ente de l a  máquina.

Las fig u ras 7 y 8 se re fie re n  a un mezclador de 

m aterial crudo.

Como se muestra en la  fig u ra  1, un d ispositivo 

apropiado de p la s tif ic a c io n  y alimentación para pro­

p osites de l a  invención, comprende medios de inyección
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en l a  forma le una extrusionadora 1 de tip o  de to rn illo  

montada para movimiento reciproco por medio da un mo­

to r  de fluido a presi&i 2 sobre un bastidor de base 3. 

La extrusionadora 1 l le v a  una extensión en l a  forma de 

una tobera 4 que es apta para en trar en l a  cavidad 

de moldeo de un conjunto de molde 5 cuando l a  c i ­

tada extrusionadora desplzable 1 con tobera 4 se 

h a lla  en l a  posición hacia adelante mostrada en l a  f i ­

gura 1 . Una mesa de soporte de molde 6 es ta  montada 

giratoriam ente para presentación sucesiva de una plu­

ralid ad  de ta le s  conjuntos de molde 5 a la. tobera  4, 

y estos conjuntos de molde pueden ser de cualquier 

cantidad y forma convenientes, aliñe able s secuencial 

o selectivam ente con la, c itad a  tobera  4 en l a  estación 

de alimentación S mostrada en l a  fig u ra  1* Cada conjun­

to  de molde 5 comprende un componente de molde 8 

móvil verticalm ente, de forma de pis& i, que tien e  

n ila re s  que se extienden 7 lo s  cuales, en l a  estación 

de alimentación E, se yuxtaponen con émbolos 9 que. 

se tienden h acia  abajo a p a rtir  de un motor de fluido 

a presión 10 montado sobre un voladizo normalizado 

SA llevado por e l bastidor de base 3. Cada conjunto 

de molde 5 incluye asimismo un motor de fluido a 

presión 11, conectado operativamente a l citado com­

ponente de molde 8. Una pared de l a  cavidad de mol­

deo e s tá  con stitu id a por un corte de zapato ahormado 

14 soportado sobre una horma separable 15, la s  pa­

redes restan tes  de l a  c itad a  cavidad estando forma-

-  9 -
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das por e l  citado embolo móvil 8 y moldes la te r a le s  

54. La mesa de molde 6 e s tá  montada g ir s to r is  alrede­

dor de un e je  v e r t ic a l  60 mediante medios de impul­

sión apropiados (no mostrados).

En e l  funcionamiento l a  extrusión adora 1 es apta 

para ser desplazada, [mediante operación del ilu ido 

a motor 2) posteriormente a l a  posición A como se 

muestra en l a  fig u ra  1 , después de lo  cual uno de 

lo s  conjuntos de molde 5 es apto para movimiento de 

l a  mesa 6 a ser presentada en alineación con l a  to ­

bera 4- como se muestra en l a  fig u ra  2.

E l embolo 8 del conjunto de molde alineado 5 

es elevado por su motor de fluido 11 para perm itir 

l a  entrada de l a  tobera 4 cuando l a  extrusionada es 

devuelta a l a  posición B, en disposición para depo­

s i t a r  una carga de sustancia p la s tif ic a d a  después 

de lo  cual se sum inistra bajo presión a p a r tir  de l a  

extrusionadora 1 a través de l a  tobera  4 dentro de la  

cavidad de moldeo. A continuación de l a  descarga de 

un volumen requerido de l a  su stancia  p la s tif ic a d a  12 

a la  porción extrema 13 de l a  cavidad de moldeo (figu ­

ra  3 ), l a  extrusionadora 1 es devuelta de nuevo h acia  

l a  posición A, mientras que l a  tobera 4 continua para 

descargar l a  sustancia dentro de l a  cavidad de moldeo 

para d is tr ib u ir la  durante l a  re tira d a .

Los medios empleados para con tro lar lo s  movi­

mientos recíprocos de l a  estrusionadora 1 y .d e l flujjo 

de su stan cia  a trav és de l a  tobera 4 se disponen de
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forma que l a  re lació n  de re tira d a  puede variarse  a 

trav és del movin-iento yola relación  de suministro 

de l a  sustancia puede v ariarse  a través de to d ad  par­

te  da l a  secuencia de llenado de molde con objeto de 

efectu ar cualquier d istribución deseada de volumen 

de l a  sustancia a través de l a  cavidad de molde.

La retracció n  continuada de l a  tobera 4 median­

t e  movimiento de l a  extrusión ador a 1 distribuye l a  

sustancia p la s tif ica d a , uniforme o variablemente según 

se re f ie r a , dentro de l a  cavidad de moldeo y la. re tra c ­

ción completa de l a  tobera 4 a p a rtir  del conjunto 

de molde 5, como se muestra en l a  fig u ra  4, se termina 

e l suministro de l a  sustancia . Entonces e l molde se 

c ie r r a  mediante e l descenso v e r t ic a l  del émbolo 8 efectuado 

mediante e l motor de fluido 10 (figu ra  -I-), a trav és del 

lim ite  de lo s  émbolos 9 con lo s  p ila re s  7. La presión 

de c ie rre  aplicada mediante e l  motor 10 es su fic ien te  para 

efectu ar e l moldeo de l a  su stancia  inyectada para l a  

forma f in a l  como se muestra en l a  fig u ra  5.

El motor de fluido subsidiario 11 es accionado 

siiU3. l t éneamente con e l motor 10$ pero mientras que 

a l completar la  acción de moldeo e l motor 10 es r e t i ­

rado en e l desembrague de lo s  émbolos 9 de lo s  p ila ­

re s  7, e l  motor 11 permanece operativo y mantiene pre­

sión sobre l a  sustancia moldeada durante cualquier c i ­

clo subsiguiente de curado o enfriamrentoa Cuando l a  

su stancia  que se e s ta  moldeando es caucho u otro ma­

t e r i a  elastomero lo s  componentes de molde se calientan.
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en forma convencional para proporcionar una temperatu­

ra  de vulcanización. Al completar la s  fases de l l e ­

nado y moldeo en l a  extracción  de alimentación m, 

l a  mesa 6 es girada para a lin ear otro conjunto de 

molde 5 con l a  tobera  4 , mientras que e l  conjunto de 

molde previamente accionado permanece cerrado hasta  

que al completar e l periodo requerido de curado y 

re frig era c ió n , e l  embolo 8 es elevado por e l  motor 11, 

y se abre e l  conjunto de molde mediante medios con­

vencionales fno mostrados) para r e t ir a r  su contenido 

y para su recarga con otro corte de zapato ahormado 

para presentación u lte r io r .

La invención se ha descrito en re la c ió n  a l 

moldeo y f i ja c ió n  simultáneos de suelas y tacones 

a calzado pero no se l im ita  a su empleo en e s te  cam­

po, puede, por ejemplo^ emplearse en combinación con 

moldes para l a  producción de a rtícu lo s  relativam ente 

largos de sección tran sv ersa l pequeña o variante no 

apropiada para la s  té cn ica s  convencionales de presión 

o moldeo o en cualquier otro conjunto de molde donde 

l a  habilidad para predeterminar l a  d istribu ción  de l a

masa a ser moldeada, es ventajosa.

La fig u ra  6 de lo s  dibujos i lu s t r a  esquemáticamente

c ie r ta s  o artes operables de una máquina de moldeo de o.cuerdo 

con l a  invención, que incluye algunos compoentes accionaccs 

por fluido controlados eléctricam ente. Los componentes 

de l a  extrusión adora, motores de flu id o , in terru p tores, 

solenoide y válvulas de retención  y análogos referid o s en
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l a  siguiente descripción son principalmente de forma conven­

cion al y no requieren re fe re n c ia  detallada. La situación 

de algunos componentes no es esen cia l y pueden estar situados 

donde sea conveniente, mientras que l a  disposición re la t iv a  

de otros componentes se desprenderá fácilm ente de l a  función 

del componente en e l c ic lo  de l a  maquina.

Algunos de lo s  componentes referid os en l a  siguiente 

descripción de un c ic lo  de máquina controlada ha sido in d i­

cado en conexión con la s  fig u ras 1 a 5. Las c a ra c te r ís tic a s  

mecánicas p rin cip ales de l a  máquina son e l  montaje de l a  

extrusionadora 1 (con sus medios de impulsión asociados) 

capaz de desplazamiento corporeo con un carro 22, que es 

deslizable sobre e l bastidor de base 5 y apto para moverse 

h acia  y desde por un motor de fluido 2. La tobera 4 es ex tien ­

de h acia  delante de l a  extrusionadora 1 y p a rtic ip a  de su 

movimiento, de manera que con e llo  es proyectable en y re -  

tra c tá b le  de la s  cavidades de moldeo de lo s  conjuntos de mol­

de 5 alineados sucesivamente con l a  tobera 4 por rotación de 

l a  mesa 6. E l c ircu ito  de control (especialmente componentes 

accionados por flu ido) mostrado en la  Figura 6, proporciona 

e l funcionamiento automático de l a  máquina a trav és de su 

c ic lo  de operación, y a lo s  fin e s  de descripción l a  función 

de la  máquina se supone que c ierto s componentes tienen  l a  

disposición sig u ien te , a saber: e l  embolo de desplazamiento 

del carro 2 y e l émbolo de to m illo  20 están extendidos, 

e l  émbolo 8 y un émbolo 42 que soporta l a  mesa durante l a  

aplicación de presión desde e l  motor de flu ido 10 y un em­

bolo 57 amortiguador de movimiento de l a  mesa están todos
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re tirad o s, y un embolo 56 apto para co rtar e l  suministro 

a la  tobera  4 de l a  substancia p la s tif ic a d a  en l a  ex tru sio - 

nadora 1 , un embolo 45 graduador de,, l a  mesa y un encolo 46 

sujetador de l a  mesa están todos extendidos. E l motor 47 

que impulsa e l  to m illo  extrusor 17 y un dispositivo conven­

cion al de alimentación de m ateriales crudos (no representado) 

están ambos funcionando, y la s  válvulas de solenoide 50,41,

52, 53, 54 y 55 están todas desexcitadas.

Cuando l a  m ateria cruda es alimentada en e l  c ilin d ro  

extrusionador 16 para p la s t i f ic a r ,  l a  substancia p la s tif ic a d a  

se mueve hacia  adelante en e l  citado cilin d ro  16 mediante e l 

to m il lo  17, e l cual es girado aú n a  velocidad determinada 

por l a  re la c ió n  de un tre n  de engrane 18 interpuesto entre 

e l citado to m il lo  y e l motor de to r n illo  47.

Cuando e l  m aterial es alimentado en e l  in te r io r  del 

cilindro extrusor, e l to m il lo  17 es con e llo  forzado 

h acia  a trás y este  expele aceite  desde e l  embolo 20 a través 

de una válvula reten to ra  de presión 44, que puede predisponer­

se para acomodar e l  m aterial que se alimenta a l c ilin d ro .

Cuando e l  to m il lo  17 desplaza h acia  a trás l le v a  con 

e l  un juego de cinco dedos 26, 27, 28, 28 y 30 que actúan 

de in terru p tores, cada uno de lo s  cuales puede disponerse 

independientemente a d iferentes d istan cias de lo s  cinco 

interruptores anociados 31, 32, 33, 34 y 35 respectivam ente, 

montados sobre e l  carro 22 de manera que se muevan cin  e l .

Cada par de moldes 5 sobre l a  mesa 6 de l a  máquina se 

le  asigna una re fe re n c ia  de voltage p a rticu la r  que es escogi­

da por un se le c to r  (no representado) en e l  centro de l a  mesa

25
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6. E l volt age de cualquier molde p articu la r 5 se alimenta 

en un relevador apropiado de red se lectiv o  de volt age que 

id e n t if ic a  cual de lo s cinco volt ages d iferentes in teresa  y 

lo  acciona para lle v a rlo  en c ircu ito  a l apropiado de lo s 

in terruptores 31, 32, 33, 34 o 35. A lo s  fin es de ex p li­

cación, se p a rtirá  del in terru p tor 3L con e l  cual e s tá  aso­

ciado e l  dedo acción ador 26.

Cuando e l dedo accionador 26 se mueve con e l  to rn illo  

17 alcanza e l interruptor 31, acciona e l  citado interruptor y 

asinocas iona e l paro del giro del motor de to r n illo  4?; 

igualmente ocasiona en e l dispositivo de alimentación e l paro 

de m aterial de alimentación a l  to m il lo  17. Por estos medios 

e l  c ilin d ro  16 es cargado con l a  cantidad co rrecta  de mate­

r i a l  requerido para un molde dado.

En cualquier momento después que e l to rn illo  17 ha 

iniciado l a  carga, l a  mesa 6 puede ser girada mediante 

excitación  de la s  válvulas de solenoide 54 y 55 para per­

m itir a l ace ite  e l  paso respectivamente a l émbolo sujetador 

de l a  mesa 46 que se eleva para coactuar con un paro de la  

mesa, y con e l  émbolo 45, graduador de l a  mesa, que g ira  

l a  mesa 6. La velocidad a l a  que g ira  l a  mesa se deter­

mina nedi&nte una válvula de retención 21.

Después que l a  mesa 6 ha sido girada a través de un 

arco de aproximadamente 30 2, una pieza de lev a unida a l a  

cara in fe r io r  de l a  mesa 6 es aprisionada por e l  sujetador 

accionado, e l cu sí se h s l la  enlazado sólidamente s i  embolo 

37 amortiguador de l a  mesa que entonces aminora e l  mo­

vimiento de l a  mesa 6 y l a  para después que ha sido
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completado un arco de aproximadamente 369 desde e l punto 

de puesta en marcha in i c i a l .  La rigurosidad con que l a  

mesa 6 es amortiguada se determina mediante la  disposición 

de una válvula 24 de contro l de velocidad.

Después de una co rta  demora, lograda por un relevador 

neumático de temporizado, la s  válvulas de solenoide 54 y 55 

se desexcitsn y pasa a ce ite  a l a  cara  opuesta del embolo 45 

graduador de l a  mesa, a l ámbolo 46 sujetador de l a  mesa y 

a l embolo 37 amortiguador de movimiento de l a  mesa, de manera 

que todos estos émbolos toman sus posiciones de p re-ro tacion . 

La velocidad con l a  que e l  embolo 37 amortiguador de l a  mesa 

se reengasta, se contro la  mediante e l  montaje de una válvula 

25 de control de velocidad.

¿1 mismo tiempo que la s  válvulas de solenoide 54 y 55 

se desexcitan, l a  válvula de solenoide 50 es excitad a y a s i 

permite e l paso del ace ite  a l embolo 2 de desplazamiento del 

carro , ocasionando que e l  carro 22 se mueva hacia  delante 

a lo  largo de dos guias de corredera 48 h acia  e l  molde 5, 

que ahora se encuentra situado en l a  estación  de alimenta­

ción Z. montado sobre e l  carro 22 se hallan  igualmente una 

válvula seguidora 23, lo s  in terruptores 38, 39 y una lev a  40.

Situados debajo de l a  mesa y unidos a l  bastidor de 

base 3 de l a  máquina se háLlsn cinco válvulas de a ire  acc.iona- 

b les  por diez le v a s ; una de e sta s  lev as e s tá  unida a l a  cara 

in fe r io r  de l a  mesa 6 adyacente a cada estación  de moldeo de 

l a  mesa. Cuando g ira  l a  mesa 6, l a  apropiada lev a  presiona 

l a  válvula de aire adecuada y permite e l  paso del a ire  a lo s  

dos pequeños émbolos situados debajo de ambos extremos de
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tma & la s  cinco levas 41. E l convenio de cada lev a  41 está  

confemado para dar una c ie r ta  pauta de distribución del 

m aterial a lo s  indicados roldes 5 y Pera proporcionar üsuai- 

mente un ..unto as percusión para e l in terruptor 38.

duendo e l  oerro 22 se ha movido suficientem ente h a o i. 

delante para ocasionar que e l  in terruptor 38 percuta l a  

válvula 41, l a  válvula de adenoide 50 es desexoitada. 

y áL mism tiempo l a  válvula de soleuoida 52 es e x c ita ­

da para perm itir e l paso de aceite  a l  émbolo de to m illo  

20 (Via a l a  válvula de contro l de presión 19) y e l ómbolo 38 

in terru p tor de l a  tobera . Esto ocasiona l a  apertura de l a  

tobera 4 para perm itir e l  p e o  de l a  substancia p la s tif ica d a  

dentro del molde 5. mientras que a l propio tiempo e l  m aterial 

es formado fuera del c ilin d ro  extrusor 16 por e l  -"V iniente

h acia  adelante del to r n illo  17.
Cuma- e l  to m il lo  17 desplana asi h acia  delante

dentro del c ilin d ro  16, l le v a  con é l  l a  lev a  40. E sta  lev a  

40 presiona en l a  parte superior de l a  válvula " 9 * * * .  M- 

prendiéndola asi entre la s  levas 40 y 41 y ocasionando su 

apertura; l a  le v a  41 e s tá  unida .1  bastidor de base 3. l a  

apertura de l a  válvula s e n d e r a  23 permite .1  paso de ace i­

te  fu era  del émbolo 2 de desplazamiento del carro , y asi e l 

carro 22 se nieve h a c ia  atrás h asta  que l a  válvula seguido­

ra  23 se c ie r ra  de nuevo, después de lo  cual e l movimiento 

continuado hacia  adelante del to m il lo  17 ocasiona q u e ja  

lev a  40 efectúe l a  reapertura de l a  válvula segudora -o- 

Bstas aperturas y c ie rre s  de l a  válvula seguidora 23 sob 

tan rápidas oom. para proporcionar e l  efecto  de un o r if ic io  

que v a r ía  continuamente, proporcionando a s i un control suave
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de l a  velocidad de, y d istan cia  reco rrid a  por, e l  carro 22, 

según es preceptuado por e l  contorno de l a  lev a  41.

Cuando e l  to m il lo  17 se mueve h a c ia  adelante en e l  

cilind ro  16, l le v a  con e l e l  dedo accionador 43 del in terru p ­

to r , y cuando e l to m il lo  ha desplazado totalm ente h a ría  

delante en e l  cilind ro  este dedo 43 percute e l  in terru p tor 

39. Esta  in terruptor 39 ocasiona e l  excitado de l a  válvula 

de solenoide 51 y asi permite e l  paso del a c e ite  sin r e s t r i c ­

ción desde e l  émbolo 2 de desplazamiento del carro , acele­

rando de e s ta  manera l a  ú ltim a parte del ¿Capiasamento, 

h acia  atrás del citado carro 22.

E l interruptor 39 ocasiona igualmente e l  desexcitado 

de l a  válvula de solenoide 52, que ocasiona l a  puesta en 

marcha del motor de to r n illo  47 y de que e l  embolo 36, 

in terru p tor de l a  tobera, ocasione e l  c ie rre  de l a  tobera 4 

contra e l  paso de u lte r io r  m aterial^ e l  d ispositivo ce a l i ­

mentación de m aterial se pone entonces en carcha y l a  válvula

de solenoide 53 es excitada.

La excitació n  de l a  válvula de solenoide 53 permite e l  

paso de aceite  e l embolo de l a  presión 8, de l a  su ela , y al 

¿ ico lo  42 de soporte de l a  mesa, amordazando a s i (en e l 

plano v e r t ic a l)  e l  molde 5 justamente llenado, franscnrrido 

un plazo de tiempo determinado por un relevador neumático 

de tCi,j.porizacion, l a  válvula de solenoide 53 se desexcica 

para ocasionar e l aflojam iento del e fecto  de emordazamiento 

de lo s  elbolos 8 y 42. E l  c ic lo  antes descrito se repine 

ahora.

Para e l  funcionamiento manual de l a  máquina, l a secuen
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c ía  es ca si l a  misma que l a  d escrita  precedentemente, pero 

cada parte de l a  secuencia tien e que ser in ic iad a  manual­

mente por asedio de interruptores pulsadores por inpulso.

La máquina tien e  varias sincronizaciones e lé c tr ic a s  e 

h id ráu licas para asegurar l a  secuencia co rrecta  y para 

ev ita r  e l  deterioro de cualquier parte de l a  maquinaria por 

causa de mal funcionamiento. Igualmente l a  maquina 

incorpora varios controles de sobrepresion, de modo que 

cualquier molde dado puede ser omitido automáticamente, y 

pueden acoplarse varios dispositivos indicadores para 

mostrar l a  condición secuencial de l a  máquina en varios

tiempos durante un c ic lo  operatorio.
Un nodo apropiado de funcionamiento, consiste en mon­

t a r  e l motor 11 sobre la s  placas que llevan  lo s  émbolos 9 

del motor 10, un vastago cargado por reso rte  que, sim ultá­

neamente con o precisamente antes del contacto de lo s  p ila ­

res 7 por los émbolos 9, in v ierte  un inducido que f lo t a  en 

una váívula de a ire  montada adyacente a l a  parte superior 

del molde para d ir ig ir  aire u otro fluido al cilindro de 

notor 11. E l inducido permanece en e s ta  posición invertid a, 

y a s i "re tien e" l a  debida presión al motor 11 hasta  que e l 

molde asociado alcanza una posición de apertura de molde, 

con lo  cual o tra  válvula de a ire  es accionada para ocasionar 

aire u otro fluido para levantar e l inducido y a s i eximir

l a  presión en e l  motor 11.
Cada uno de lo s moldes 5 y l a  mesa 6 de diez moldes

tien e d isp ositivos de c ierre  accionados neumáticamente para 

lo s  componentes la te r a le s  de molde, siendo e l émbolo 8, o
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molde de su ela , o s c i la r le  en vaivén por e l motor de fin id o  

10 , estando montado e l mencionado émbolo S , o moldo de su ela , 

sobre unas p lacas ca len ta b les  que contienen calentadores 

e lé c tr ic o s  y term ostatos, y a estas  p lacas están  asegurados 
lo s  p ila re s  7 .

Después de la  introducción de l a  substancia p l a s t i f i -  

cada y ^e su d istrib u ció n  dentro de la  cavidad, de moldeo po 

la  tobera 4) s i  émbolo 8 tien e  l a  a lta  p resión  in i c i a l  a p li­

cada al mismo por e l  motor 10 para, e fec tu a r e l  moldeo, y es ta  

operación puede igualmente in c lu ir  una acción  ñe "topetaso"en 

la  que e l motor se re tra e  neumáticamente después de un breve 

tiempo, por ejemplo 5 segundos, para ayudar a l a  ex tracció n  

del a ire  cogido; e s ta  acción  de topetazo puede con tro larse 

mediante un d isp o sitiv o  de válvula ad icion al llevado por uno 

^e lo s  émbolos 9 .

Da a p licac ió n  de l a  presión de moldeo por e l motor 10 

es do duración relativam ente corta  (por ejemplo, de pO 

segundos) y después de e l lo  e l motor es re tra íd o  y se man­

tie n e  una presión  "reten id a" por e l  motor 11 accionado 

neumáticamente; es ta  presión  "reten id a" es de un v alor más 

b a jo , pero se mantiene a trav és del c ic lo  de l a  máquina 

b asta  que lo s  moldea están  cerrados.

l 'l  p rin cip io  general de d is trib u ció n  de l a  substancia 

p la s t i í ic a d a  ( la  acción llamada "d ifu sión  de carga") ha sido 

ya d e scrita , pero a e s te  respecto debe esta b le ce rse  que 

teniendo en cuenta que e l volumen de la  carga inyectada y 

d istrib u id a  es im portante, solamente pueden obtenerse móldeos 

s a t is fa c to r io s  s i  l a  carga, es d istrib u id a  diferencialm ente
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nrcoorcionar une, cantidad relativam ente pequeña en e l excre­

ta  cavidad. Puesto que la  extrusionadora 1 es del tipo de

re la c ió n  de re tra cc ió n  d.e l a  tobera 4-! es d e c ir , e l paso 

de la  tobera sea acelerado ó. sea desacelerado durante su 

carrera  de retorno desde e l  extremo de la  punta del pie a l 

extremo de tacón de l a  cavidad de moldeo.

Se comprenderá que l a  válvula d.e control de f lu jo  del 

flu id o  previamente re fe rid a  como válvula seguidora 23, se 

dispone en p aralelo  con e l mecanismo de re tra cc ió n  d.e la  

extrusionadora y es accionada por l a  lev a  40 antes mencio­

nada durante e l  movimiento recíproco corp&oreo de l a  ex tru sio ­

nadora 1 .  l'n general, cuando l a  extrusionadora 1 se retrae  

del molde en la  estació n  de alim entación Z, una seguidora 

de ex cén trica  in flu e n c ia  la  válvula seguidora 23 para 

reunirse a l f lu jo  de flu id o  h idráulico  del lado exhausto 

del motor extrusionad.or 2.

Puesto que l a  mesa de mold.eo 6 acomoda diez moldes 5, 

esto  permite e l empleo de cinco medidas d iferen tes de molde, 

por lo  que tien en  que preverse para l a  misma mesa de 

molde 6 , cinco volúmenes de carga y re lac io n es de d is tr ib u ­

ción claramente d ife re n te s .

mo de l a  punta del pie de l a  cavidad, una mayor cantidad en 

la. zona p rin cip a l de su ela , mejor in fe r io r  en l a  garganta 

y una cantidad onvla3:íen.te grande en e l extremo de calón dey una oa

/

Se entiende que s_e emplean
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cinco lev as 4-1 y se empeñan selectivam ente con l a  válvula 

seguidora 23 por p rese lecc ió n  de acuerdo con e l indicador de 

la  mesa de moldeo. A si, con respecto a cada par de moldes 

5 (para calzado de pie derecho y correspondiente pie iz q u ier­

do ) ,  una de la s  válvulas de solenoide asociada con e l 

d isp ositivo  in terru p to r adyacente a cada par de molde, 

puede se rv ir  para elev ar una lev a  apropiada, del grupo de 

cinco lev as 4-1 desde una p osición  de reposo a una posición  

op erativ a. Preferentem ente, la  válvula seguidora 23 está, 

montada para acción d eslizan te  contra l a  re s is te n c ia , de lo s  

re so rte s  de reto rn o .

--a presente invención se r e f ie r e  igualmente a l problema 

de l a  adecuada preparación de substancias p la s t i f ic a b le s  

propuestas para inyección  en moldes en mía m^aquina para la  

re a liz a c ió n  del método mejorado de moldeo que se ha d escrito  

previamente.

L'na d if icu lta d  experimentada en re la c ió n  con l a  extru­

sión  de goma y elastóm eros vulcanizadles es l a  llanada 

vulcanización p a rc ia l o "fraguado" de la. goma o mezcla 

Sim ilar a consecuencia del ca lo r  desarrollado en e l mez­

clado de lo s  in g red ien tes, por ejemplo, en e l proceso de 

p re p la stifica d o  de l a  mezcla antes de su entrada, dentro 

del c ilin d ro  extrusionador. La re la c ió n  de f lu jo  de l a  

mezcla a trav és del propio c ilin d ro  puede se r  t a l  que 

materialmente no eleve su tem peratura. 21 fraguado por 

razón del ca lo r f r ic c io n a ! y químico durante e l mezclado 

tien e  alguna re la c ió n , por supuesto, para la, in tegrid ad

de la. operación de mezclado, ya que intime más l a  combinación



10.

1 5 .

20.

25 .

-  2 5 -

f í s i c a  de lo s  ingredientes con v is ta s  a obtener una mezcla 

homogénea, l a  usualmen-.e mayor temperatura a. l a  que la  

mezcla se eleva en e l proceso y por consiguiente mayor el

riesgo de " fra g u a d o ".'

l a  presente invención proporciona por tanto igu al­

mente el retarda." del "fraguado" do una mezcla, de modo que 

aún después de su paso a. través por un c ilin d ro  ertru sor su

temperatura es suficientem ente b a ja  para asegurar que no se 

ha in iciad o  la  vulcanización o por lo  menos que no ha comenza.'

do una fase que in te r f ie r a  con e l f lu jo  l ib r e  del m aterial 

inyectado para e l llenado to ta l  de l a  cavidad de moldeo.

Este fraguado en una mezcla vulcanizable puede ser retardado 

mediante el empleo de una mezcla de dos p a rtes , conteniendo 

una. parte de la. mezcla, ín te r  a l ia  e l azufre n ecesario  para la  

vulcanización y conteniendo l a  o tra  parte de l a  mezcla 

ín te r  a l ia  un agente a ce le ra n te . E x isten  variedad de 

maneras por la s  que puede retardarse la  combinación a f ís ic a

de estas dos p artes de mezcla hasta  tan cerca como sea p osi­

ble del momento de inyección en una cavidad de molde. Se 

ap reciará  asimismo que l a  aportación co rrecta  de lo s  in gre­

dientes de la s  dos p artes de mezcla es tan importante como 

la  forma de mezclar la s  citad as p artes para retard ar e l 

"fraguado", y por consiguiente l a  presente invención preve 

e l v a ria r  e l re la tiv o  suministro de la s  dos p artes que han

de m ezclarse conjimtamente,

Un método co n siste  en preparar la  que puede llam arse 

parte d.e mezcla, "azufre" y l a  parte de mezcla "aceleran te" 

en l a  forma de b a rr ita s  o t i r a s  que se proporcionan en
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corifiguración de ca rre te  y alimeir&ar de ah í variablem ente 

nealante ro d illo s  de alim entación separados, de manera que 

la  cantidad de uno t i r a  suministrada por unidad de tiempo 

puede d if e r ir  de l a  cantidad suministrada de l a  otro, t i r a  

durante e l  mismo período. Las dos t i r a s  son in e r te s  quími­

camente hasta que se mezclan entre s i  y e s ta  mésela es 

efectuada mediante sum inistro de la s  dos t i r a s  conjuntamente 

-a  trav és de un o r i f ic io  de entrs.da único s i  se desca­

en un aparato mezclador, t a l  como un simple extrusionador 

de t o r n i l lo ,  A lternativam ente, la s  dos t i r a s  pueden ser 

alimentadas simultáneamente en dos to m il lo s  p a ra le lo s  y 

a s i  no se combinan entre s i  para f in a l  de l a  mezcla hasta 

juntamente antes de la, inyección  dentro un molde.

Otro método es proporcionar dos pre-oxtrusionadoras 

de tip o  de émbolo, una para la  parte de mezcla azufre y 

la  o tra  para la  parte de mezcla a ce le ra n te , y para 

fo rzar la s  dos p artes de mezcla conjuntamente a trav és de 

un o r i f ic io  de sa lid a  común dentro de una extrusionadorgíde to r n i ' 

17.o simple para l a  mezcla y p la n tif ic a c ió n  f in a l ;  a lte rn a ­

tivam ente, pueden f l u i r  separamente barras de m ateria l de 

la s  dcssxtrusionadoras t ip o  émbolo, y ser recogidas 

en l a  mor^adura de un par de rodi7.1os que sum inistran la s  

barras de "mezcla" como una barra única de m ateria l dentro 

de una extrusionadora de to r n i l lo  u otro mezclador final.^

Todavía otro método co n siste  en u t i l iz a n  ingredientes 

mezclados en forma granular, pesando automática y separada­

mente la s  p artes de mezcla "azufre" y "a c e le ra n te " , suminis­

trando el m aterial granular pesado dentro de un deposito
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común y aJ!.inentad3o do a l l í  

un alimcntador -vibratorio a

el m aterial mezclado mediante 

uYia ex t  rus i  ona do r a .

Cada uno de lo s  métodos antes indicados abarca e l uso

de dos partes de mezcla., es d e cir , la.s p artes de mezcla, 

"azufre" y "a ce lera n te" producidas separadamente, d ifiriendo 

lo s  métodos en la  manera de combinar subsiguientementes estas

dos p a rtes .

l's posible un u lte r io r  procedimiento, es d ecir , e l 

empleo de dos extrusionadoras del tipo de to r n il lo  y/o émbolo, 

apra cada una para p ra c tic a r  el motado de carga por dilu­

ción de moldeo previamente d e scrito . Fn una. t a l  extras lo ­

na dora, l a  to ta lid ad  de lo s  ingredientes requeridos son 

mezclados parcialm ente u p la s t if ic a n , esto  e s , para una 

extensión que e l m aterial parcialm ente p la srifica d o  -que 

en tra  en e l segundo extrusionad.or- s s le  a una temperatura

de seguridad "de bajo fraguado", Bn l a  segunda extrusíonadora, 

e l m ateria l, s in  alcanzar su temperatura para re su lta r  en 

ningún grado de m aterial de graguado, es mezclado y y lR a t i f i ­

cado f in a l  y completamente antes de la  inyección  dentro de

un molde.

2n general, l a  mezcla, de lo s  ingred ien tes crudos puede 

efectu arse mediante extruslonadores in term iten tes normales do 

to r n il lo  y émbolo, extruslonadores de mezcla continuos,-m ezcla­

dores del tip o  Banbury, y extrusionadores de to r n il lo  m odifica­

dos que tien en  to r n i l lo s  que expelen carga, terminando en 

concusión. Para un cuidadoso control de temperatura, puede 

ser necesario in tro d u cir varios ingredientes en puntos de 

alim entación d iferen tes a lo  largo del c ilin d ro  de una. extru-



sionadora para producir compuestos do composiciones d ife re n te s .

Será evidente que preverse la  conexión lo  más próxima 

p osible entre una extrusionadora y una máquina de moldeo de 

inyección  asociada, y e s ta  conexión incorpora, preferentemen­

te  un in te rce p to r  de alim entación, t a l  como el d escrito  con 

re fe re n c ia  a l a  Figura 6; a lternativam ente, puede se rv ir  un 

p istó n  de inyección  para, za far mía. tronera de alim entación 

a un molde. Con una extrusionadora f in a l  tip o  to r n i l lo ,  l a  

in term iten cia  de ro tació n  del to r n il lo  puede ser igu al a. 

una ro tació n  de fase de l a  mesa del molde, o cuando es ¿o no 

es conveniente puede interponerse un c ilin d ro  almacenado 

a u x ilia r  con medios de expulsión accionados hidráulicam ente 

entre una máquina, de moldeo de inyección  de funcionamiento 

in term iten te y una extrusionadora. que marcha continuamente.

21 f i n  p rin c ip a l que se persigue en todas la s  diver­

sas maneras y medios antes indicados es e l re tard ar tanto 

tiempo como sea p o s ib le , sometiendo lo s  m ateria les p l a s t i i i — 

esdos vu lcanizables a condiciones adecuadas, para a lcanzar 

una temperatura que produzca e l fraguado. Otra aproximación 

a l problema, por ta n to , es preparar lo s  in gred ien tes cono una 

mezcla, única o como una mezcla de dos p artes y mantener su tem-

neratura razonablemente b a ja  o tan  b a ja  como sea p osible 

- lo  más a le jad a  posib le  de l a  temperatura de "fraguado"- 

y entonces crear l a  requerida temperatura vecina de vulca­

n ización  mediante ca lo r  de f r ic c ió n  debido a fo rz a r  e l 

m aterial bajo presión  elevada a través de un pequeño o r i­

f i c i o  3) m atriz o tobera dentro de un molde calentado,

aue eleva e l m ateria l inyectado a l a  temperatura de v u l-
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can izacion .

La fig u ra  7 i lu s t r a  l a  alim entación de dos t i r a s  de 

m aterial 100, 101 a través de ro d illo s  de alim entación de 

velocidad v ariab le  separados 102, 103, respectivam ente, a 

una entrada de alim entación simple 104 de un c ilin d ro  extru - 

sionador tip o  to r n i l lo ,  y 'la  Figura 8 i lu s t r a  el uso de dos 

extrusionadoras tip o  émbolo 105, 106 que alimóncan dos 

-oartes de una mésela como barras extrusionadas 107, 108 

respectivamente dentro de una entrada común 109 de alim enta­

ción de un c ilin d ro  extrusionador; lo s  dos extrusionadoras 

105 , 106 son controladas selectivam ente por un d ispositivo  

mezclador 110 .
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Descrito el objeto de la invención, se declara nuevas 
las siguientes reivindicaciones, con prioridad inglesa nS 42345/63 
del 28 de Octubre de 1963:

1. Un método y dispositivo para moldear artículos de 
5. sustancias elastomeras y elastoplásticas, caracterizado porque

comprende las fases de plastificar la sustancia a ser moldeada, 
distribuir 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 

10. acuerdo con el volumen en esta parte del artículo a moldear, y 
desplazar por lo menos un componente de molde para aplicar una 
presión de moldeo a los contenidos del molde.

2. Un método según la reivindicación 1, en el que la 
sustancia se distribuye en una forma que da aproximadamente el

15. volumen de sustancia requerida a cualquier área de sección trans­
versal particular del articulo que se está moldeando, ocasionando, 
la aplicación de presión al componente del molde, el flujo de la 
sustancia plastificada dentro de los confines de la cavidad del 
molde o para producir la forma atibada del articulo moldeado re- 

20. querida.

3. Un método segdn la reivindicación 2, en el que la 
distribución de la substancia plastificada se efectúa como el 
resultado del movimiento relativo entre una tobera y el molde.
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4. Un método según la reivindicación 1, caracterizado 
porque comprende las fases de plastificar la sustancia de ser 
moldeada, descargar la sustancia plastii'icada de los medios de 
alimentación dentro de una cavidad de moldeo de un molde cuando 
los citados medios de alimentación se apartan axialmente de la 
citada cavidad, de tal forma que el volumen de la substancia 
descargada en el punto de descarga, varia de acuerdo con la . 
sección transversal del articulo a ser moldeado.

5. Un método según la reivindicación 3 o 4, en el que 
la tobera se desplaza en un movimiento en línea recta con res­
pecto al citado molde que es estacionario en el momento de la 
descarga de la sustancia desde la tobera.

6. Un método según cualquiera de las reivindicaciones 
4 o 5, en el que tanto el volumen de la sustancia plastii'icada 
descargada en cualquier periodo dado, como la relación de des­
plazamiento relativo entre tobera y molde son variables en 
respuesta a los medios de control pre-establecidos.

7. Un método según la reivindicación 4? aplicado al 
moldeo de un elastómero vulcanizable, en donde, con objeto de 
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 admisión a una extrusionadora a partir de la 
cual se entrega una mezcla plastificada a los citados medios de 
alimentación.

8. Un método según la reivindicación 7, en el que 
mezclas de "azufre" y "acelerante" se preplastifican y se en-



tregan como barras o tiras a una entrada común de la citada extru- 
sionadora.

9. Un método, según la reivindicación 8, en el que el ci­
tado pre-plastificante de las dos mezclas se efectúa en pre-extru 
sionadoras separadas.

10. Un método,según la reivindicación 7, en el que mez­
clas en forma granular de "azufre" y "acelerante" se entrega a 
una tolva común que alimenta la extrusionadora.

11. Un método segón la reivindicación 1, en el que des­
pués de la deposición de la sustancia plastificada dentro de la 
cavidad del moldeo, se aplica una elevada presión inicial de mol­
deo a través de por lo menos un componente móvil de molde mientras 
el molde permanece en una estación de alimentación, manteniéndose 
subsiguientemente una presión más baja sobre el citado componente 
de molde para un periodo adecuado, después que el molde se ha des­
plazado corpóreamente de la citada estación de alimentación.

12. Un método según las reivindicaciones 1 a 11, carac­
terizado porque el dispositivo para su realización está consti­
tuido por una máquina que comprende un baátidor de base, una ex­
trusionadora montada sobre el citado bastidor, medios de alimenta­
ción en la citada extrusionadora, una pluralidad de moldes, un 
soporte móvil para los citados moldes montados sobre o adyacente 
al citado bastidor, medios para mover el citado soporte de molde 
para alinear sucesivamente los moldea con los citados medios de 
alimentación, y medios para efectuar movimiento relativo entre les 
citados medios de alimentación y el citado soporte de molde, por 
medio de los cual se descarga una sustancia plastificada a partir 
de los citados medios de alimentación cuando atraviesa la cavidad 
de moldeo del molde alineado como el resltado del citado movimiento
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relativo entre los citados medios de moldeo y el citado soporte 
de molde.

13. Un método segdn la reivindicación 12, en el que 
el dispositivo comprende un bastidor de base, una extruslonado- 
ra deslizable sobre el citado bastidor, medios de alimentación 
montados sobre y móviles con la citada extnsionadora, una plu­
ralidad de moldes, una mesa giratoria que soporta los citados 
moldes y montada sobre o adyacente al citado bastidor, medios 
para girar la citada mesa de molde para alinear sucesivamente 
los moldes de los citados medios de alimentación, medios para 
avanzar y retirar la citada extrusionadora y medios de alimenta­
ción incorporados a la misma con objeto de que una carga de 
sustancia plastificada se deposite por los citados medios de 
alimentación para difundirlos dentro de la cavidad de moldeo 
del molde alineado, cuando los citados medios de alimentación
se retiran durante la citada retracción corpórea de la citada 
extrusionadora y medios de alimentación, y medios para aplicar 
presión de moldeo a la citada carga difundida de sustancia en 
la cavidad de moldeo.

14. Un método segdn la reivindicación 13, caracterizado 
porque el dispositivo tiene medios retráctiles para soportar la 
mesa del molde durante el periodo de aplicación de la presión de 
moldeo a la carga difundida en la cavidad de moldeo del molde 
alineado.

15. Un método segdn la reivindicación 13t en el que 
la citada presión de moldeo se aplica mientras el molde se 
halla en la posición en la que se efect_da la deposición de 
carga y están previstos medios para aplicar una segunda presión 
al molde después que se ha movido de la posición de carga.
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5.

10.

<;1: , " i ' ' - O '16. Un método según la beivindícáción 15, en el que 
cada molde está provisto con medios, para que pueda aplicarse 
la citada segunda presión a los moldes respectivos, durante parte 
por lo menos del movimiento giratorio de la mesa, que re-alinea 
secuencialmente cada molde, tras la descarga, con la posición de 
carga.

17. Un método según la reivindicación 13, caracterizado 
porque el dispositivo tiene medios para desplazar axialmente un 
tomillo dentro del cilindro de la extruslonadora, al propio 
tiempo que permite el giro del citado tomillo para entregar la 
sustancia plastificada a los medios de alimentación.

18. Un método según la reivindicación 17, en el que 
los citados medios de alimentación comprenden una tobera y 
válvula para cortar el suministro de la sustancia plastificada 
a la citada tobera.

15. 19. Un método según la reivindicación 17, caracterizado
porque el dispositivo tiene medios para controlar la relación de 
desplazamiento corpóreo de la citada extrusionadora y medios 
de alimentación con respecto al molde alineado.

20. Un método según la reivindicación 19, caracteri- 
2 0 . zado por la provisión en la máquina de un sistema de control que 

comprende medios para controlar selectivamente la relación de des­
plazamiento corporeo de la extrusionadora y medios de alimentación, 
de acuerdo con la carga total reuqerida para el molde alineado 
con los citados medios de alimentación.

25. 21. Un método según la reivindicación 20, en el que
se han previsto medios mediante los cuales, cada molde 
efectúa desplazamiento de una adecuada, de una serie de levas 
cada una capaz de controlar la relación de desplazamiento de la 
extrusionadora y medios de alimentación.
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22. Un método y d isp o sitiv o  para moldear a r t íc u lo s  de 

su stan cias elastdmeras o e la s to p lá s tic a s .

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

5. sola de sus caras, acompañadas de 4 láminas de dibujos.

Barcelona para Madrid, a 28 de Octubre de 1964 
p.a.
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