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Perfeccionamientos en aparatos para moldear 
pasta elaetómera.
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tenstrasse, Aachen-Rothe, Erde, República Federal Ale 
mana*

La presente invención se refiere en general 
al moldeo por transferencia, moldeo por inyección y 
moldeo.por compresión, y, de un modo más partioular, 
se refiere a un conjunto o aparato para transferir 

5. pasta elastómera desdó un aparato de inyección o dia-
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positivo similar hasta un molde de cavidades múltiples, compren 
diendo el aparato una placa de aislamiento entre el aparato de 
inyección y el molde con el fin ce evitar que lá pasta ¿lástó- 
mera en el aparato de inyección se cúre con la pasta en las oa 
vidades del molde durante el ciclo de curación en que el apara 
to de inyección y el molde sefijan uno al otro.

La invención es un perfeccionamiento del aparato men­
cionado y emplea una válvula unidireccional o de retención en*', 
tre el aparato de inyección y la camara donde se confina la 
placa de aislamiento. La válvula de retención permite que la 
pasta elaatómera fluya en una dirección desde la cámara del 
aparato de inyección al interior de la oámara en que se confl 

na la placa de aislamiento. No obstante, la válvula de reten-, 
c-lón evita el retroceso de flujo de pasta elastómera desde la 
cámara en la que se confina la placa de aislamiento hasta la%í 
-cámara del aparato de inyección a pesar de cualquier reducción:.
de presión en esta última oámara debida a, por ejemplo, retro­
ceso del pistón del aparato de inyección para reponer pasta dt; 
rante un ciclo de curación en el que él aparato de inyección 
en el molde permanecen fijos uno al otro.

El presente invento reduce la cantidad de tiempo nece­
saria para fabricar artículos molóeados en el curso de una 
pluralidad de ciclos de inyección. Esta reducción de tiempo 
ne consigue reponiendo pasta elastómera en una camara de inyec 
pión prácticamente vacia durante un ciclo de curación en el 
que el molde y el aparato de inyección permanecen fijos uno  ̂
ál otro, y no después del ciclo de curación. Asi, el tiempo 
necesario tradicíonalmente para dicha operación de reposición 
áe puede omitir puesto que no es necesario realizar la opera- 
pión como una operación independiente después,de un número pre



determinado de ciclos de inyección, sino que se puede efectuar 
durante el periodo en que la pasta elastómera se cura en las 
cavidades del molde.

A este respecto, el presente invento evita la necesi­
dad de que el pistón en el aparato de inyección ejerza conti­
nuamente presión contra la pasta elastómera en la camara de 
inyección para retener el molde y el aparato de inyección su­
jetos. Asi, el pistón del aparato de inyección se puede contro 
lar independientemente del molde, por ejemplo para la reposi­
ción de pasta, mientras se conserva la presión de fijación 
necesaria para mantener el molde en estado cerrado y de funcio­
namiento durante el ciclo de curación.

El presente invento se puede describir brevemente como 
un aparato para moldear pasta elastómera, cuyo aparato oompran-* 
de un molde de cavidades múltiples para conformar y curar la 
pasta elastómera en la forma de sus cavidades. Un aparato da in­
yección de pasta elastómera se asocia con el molde para inyec­
tar cíclicamente pasta en sus cavidades vacias para curación 
final. Entre el molde y el aparato de inyección se interpone 
una placa de abertura múltiples, preferiblemente en forma de 
placa de aislamiento, cuya placa se confina en una cámara que 
se comunica directamente con la cámara del aparato de inyeoció¿,

Entre la cámara donde se confína la placa móvil (que 
en adelante se denominará cámara secundaria) y la cámara de 
inyección (que en adelante se denominará cámara primaria),se. 
interpone una válvula para permitir unidireccionalmente el flu 
jo de pasta elastómera hacia fuera de la cámara primaria y al 
interior de la cámara secundaria. La placa móvil se acopla con 
el molde y forma una linea divisoria con el mismo. El molde es 
móvil con relación a la placa para desplazarla hacia el inte-
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rí.or de la cámara secundaria y exprimir pasta elastómera de 
ésta última cámara al interior de las diversas cavidades dél 
molde alineadas con las aberturas de la placa.

La válvula se asocia con la placa de forma que duran­
te el movimiento hacia el interior de ésta última, la válvula 
evite el retroceso de flujode pasta elastómera al interior de 
la cámara primaria desde la cámara secundaria a pesar de que 
se produzca cualquier caída de presión en la cámara primaria 
como, por ejemplo, durante el periodo en que el pistón del apa 
rato de inyección retrocede para rellenar la cámara primaria 
con pasta elastómera adicional para un número predeterminado 
de ciclos ulteriores de llenado de las cavidades del. molde.

El présente invento se comprenderá con mayor claridad 
por la descripción detallada que sigue, tomando como referencia
los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista de costado esquemática del
aparato según el presente invento.

La figura 2 es una vista 9n sección transversal,frag­
mentada, a mayor escala del aparato según el presente inven- 

o.
La figura 3-6 son vistas fragmentadas en perspecti- 

a del aparato ilustrado de un modo general en la figura 2 en 
etapas sucesivas del funcionamiento de dicho aparato; y

Las figuras 7-9 son vistas gráficas que ilustran la 
¿elación de la presión contra el tiempo: (a) en la cámara se­
cundaria donde se confina la pláca móvil, (b) sobre el pistón 
¿el aparato de inyección, y (c) sobre el cilindro que desplazó
ál molde hacia la placa extrema móvil y en sentido contrario,! - !respectivamente.
¡ Refiriéndonos ahora a los dibujos, y de un modo más
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particular a la figura 1, el presente invento so refiere a 
un aparato para el moldeo por transferencia o moldeo en dos 
fases, moldeo por inyección o moldeo por compresión, indicado 
por el cáracter de referencia 10. El aparato 10,.comprende una 
base 12 sobre la que se habilita un bloque de. sustentación 
alzado 14 que lleva una pluralidad de barras de guia horizon­
tales 16 y junto al cual se habilita un conjunto de sustenta­
ción y accionamiento de conexión articulada 18. El conjunto 
18 funciona asociado con una formación de conexión articulada 
20( de naturaleza clásica) para efectuar el movimiento de con­
junto de molde 22 a lo laigo de barras de guias horizontales 
16, hacia un aparato de inyección fijo 24, y en dirección con­
traria cuyo aparato se fija a los extremos 25 de las barras 
16 sosteniéndolos.

Con el aparato de Inyección 24 se asocia en funciona­
miento una fuente de entrada de pasta elastómera 26 que se co­
munica con el aparato de inyección 24 por medio de un oilin- . 
dro de inyección 28 en el que funciona un pistón móvil 30 

(figura 2). El pistón .30 se asocia con un bloque de sustenta­
ción y conjunto de accionamiento del pistón 32 para moverse 
con relación al interior del cilindro de inyeoción 28,según 
se evidenciará más adelante. El cilindro de inyección 28 com­
prende un adaptador 34, cuyo interior se comunica axialmente 
con la cámara de confinamiento del pistón 36 dentro del cilin­
dro de inyeccióh 28. Una cámara de transición o constricción 
38 se sitúa entre el interior ensanchado del adaptador 34 
y la cámara 36 y se intercomunica con los mismos. En la cáma­
ra de transición o constricción 38 se constriñe una bola de 
movimiento libre 39 o dispositivo similar que tiene un diáme­
tro mayor que la región más estrecha de la constricción 38, e 
igualmente mayor que la abertura prevista en la pestaña extrel
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ma 41 en la región opuesta y más ancha de la constricción 33.
La propia pestaña 41 puede estar en el centro para permitir 
la comunicación continua entre id restricción 38 y la cámara 
ensanchada del adaptador 34 aún cuando la bola 39 se acopla 
con la pestaña 41. Esto se explicará con más detalle más ade­
lante. La pestaña 41 funciona para evitar que la bola 39 se 
sjalga de la constricción 38. 
i El adaptador 34 está provisto de una pestañ# o pared ci­

lindrica 40 que se une interiormente con una ppred divengente 
¡

hacia fuera 42, generalmente frustróconica, que se comunica 
por el centro con la cámara de transición 38 la cual diverge 
desde un punto situado en el extremo de la cámara que confine 
al pistón 36 hasta el interior del adaptador 34. La pared di- 
vjepgente 42 del adaptador 34 está provista de una pluralidad 
de canales de calentamiento 43 donde se sitúa un medio de ca­
lentamiento apropiado, por ejemplo serpentines de vapor o r e ­
sistencias eléctricas, o medios similares.

Una placa de aislamiento extrema, flexible, termoresis- 
ente 44, que tiene una pestaña expuesta agrandada 46 se mont: 

para funcionar sobre el adaptador 34 y se encara al oonjunto 
d!e molde 22.

j  S e g á n  se ilustra en la figura 2,  la pestaña expuesta
46 de la placa de aislamiento 44 puede estar provista de una 
formación de rebajos separados circunferencialmente y exten— 
ejidos axialmente 48 en cada uno de los cuales se aloja desli- 
¡¡-¡antemente la cabeza 50 de un perno de montaje respectivo 52, 
terminando cada uno de los pernos de montaje 52 en un extremo 
(^puesto 54 que se fija a rosca, o de otro modo, a la brida ci4 
jíindrica 40 del adaptador 34. La parte de cuerpo oculta 56 de 
diámetro reducido de la placa de aislamiento 44 se aloja des—
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lizantemente dentro de los confines- de la brida cilindrica 40 
dol adaptador 34. Como variante, la placa de aislamiento 44 
puede no estar provista de la brida 46 y sujetarse simplemente 
por fricción a lo largo de su periferia gracias al adaptador 
34 según se ilustran en las figuras 3-6.

La placa de aislamiento 44 está compuesta por una mezclé 
de fibras de amianto flexibles y una resina termoendurecible, 
por ejemplo una resina fenólica. Además, la placa de aislamienj- 
to 44 se forma con un giupo de aberturas 58 dónde se confinan 
piezas postizas anulares de baja fricción, respectivas, (por 
ejemplo de teflón) 60 que tienen en general forma de T en seo- 
ción transversal y se comunican con el conjunto de molde 22.

E3. conjunto de molde 22 esté provisto de una placa ex­
trema 62 a lo largo de la oual se superpone una plancha de ais­
lamiento termoresistente 64 oonstituidá por cualquier material
aislante apropiado que tenga un espesor idóneo para evitar 
la placa extrema 62 se recaliente oomo resultado del calor ge­
nerado por la plaoa calentadora superpuesta siguiente 66. La 
placa 66 esté provista de canales de calentamiento 68 para oa­
lentar el conjunto de molde 22 y se superpone a lo largo de 
la plancha de aislamiento 64 opuesta a la superficie de esta' 
última que esté en contacto con la placa extrema 62. La placa 
extrema 62 se fija a un cilindro accionable por fluido 70 
cónfinado en una caja 72. El cilindro 70 se desplaza axialmen- . 
te según se describirá más adelante cuando se,introduce flui­
do en la caja 72 a través de una boca de admisión 74.

A lo largo de la placa de calentamiento 66 se superpo­
ne un conjunto de placa de molde que comprende une placa de 
molde interior o inferior 80, una placa de molde central 82 
superpuesta a la placa de molde interior 80, y una plaoa de moL

!

\
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de exterior 84 superpuesta sobre la placa de molde central 82. 
Las placas de molde 80,82 y 84 están provistas cada una de 
una formación de aberturas, alineándose las aberturas de cada 
formación coaxialmente con aberturas respectivas de las otras 
formaciones. Cada grupo de aberturas alineadas actúa como re­
ceptáculos para una pieza postiza respectiva de una plurali­
dad de piezas postizas de molde interior 86, una pieza posti­
za de una pluralidad de piezas postizas de molde que definen 
cavidades centrales 88, y una pieza postiza de una pluralidad — - 
de piezas postizas de mazarota exteriores 90, cada una des-" 
cansando sobre otra para definir,cavidades de moldes respecti­
vas en las que se puede inyectar y curar pasta élastómera.Las 
piezas postizas 86,88 y 90, respectivamente, son en grupo de 
naturaleza sin rebaba o localmente desviable y actúan, movién­
dose ligeramente unas con relación a otras, para cerrar hermé­
ticamente todas las lineas divisorias entre las mismas.

Una pluralidad de pernos separados circunferancialmente 
92 actúan para fijar la placa de molde interior 80 a la placa 
de calentamiento 66, mientras que la placa de molde central 
82 y la placa de molde exterior 84 se asocian de una forma 
desmontable entre si, y con la placa'de molde interior 80 y 
con una placa deflectora perforada 98. La placa deflectora 94 
confronta con la placa de aislamiento 94 y se utiliza para 
eliminar la rebaba de mazarota de las mazarotas o aberturas 
de las piezas postizas superiores 90 simultánramente después 
de la curación.
! En un modo de funcionamiento, la formación de conexione3

Articuladas 20, que se ilustra solamente de una forma esque-
Lática pero que,,según se comprenderá en general está compues-
i por una pluralidad de articulaciones que se mueven a una
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posición de fijación pasada de caantro, actúa para mover el 
conjunto de molde 22 hacia el cilindro de inyección 28. Una 
¡vez que la formación 20 se extiende totalmente 20, el conjun- 
jto de molde 22 está en posición de funcionamiento dispuesto 
¡para acoplarse a la placa de aislamiento 44 por la placa de— 
flectora 94. Entonces se introduce pasta elastómera en la cá­
mara que confine al pistón 36 del cilindro de inyección 28, 
y en la cantidad necesaria para que haya un exceso necesario 
para llenar todas y cada una de las cantidades del molde.El 
medio de calentamiento dentro de los confines de los canales 
de calentamiento 43 actúa para inducir un grado de fluidez 
a la pasta elastómera por lo que cuando el pistón 30 actúa 
sobre esta última llegará el interior del adaptador 34 y 
cerá una presión uniforme contra la placa de aislaHdenW'4^.y¿^

-'iñly haré que esta se mueve a su posición axialmente exterior 
(figura 3). Se comprenderá que la bola 39 se separa 
constricción 38 cuando el pistón 30 retrooede permitiendo ̂
de éste modo qué la pasta elastómera llena la cámara del 
tador 34. Como la placa de aislamiento 44 se ve obligada a, 
moverse hacia su posición axialmente exterior, se ponen en 
contacto con la placa deflectora 94 montada sobre el conjun­
to de molde 22 y ejerce una presión igualmente uniforme con 
el mismo. El cilindro 70 retrocede entonces ligeramente para 

¡ aumentar la presión en la placa de aislamiento 44 por la pla- 
¡ ca deflectora 94. Como la placa deflectora es algo flexible, 
actúa para transmitir y ejercer una presión contra todas y 

¡ cada una de las piezas fijas del molde 86,88 y 90, haciendo 
¡ de éste modo que estas piezas postizas se desvien localmente 
unas con relación a otras y cierren todos los espacios de 
separación (si los hubiera) en la linea divisoria entre las

P0f)H
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mismas. Según se reducen los espacios de separación en las 
lineas divisorias entre las piezas postizas del molde, dis­
minuye igualmente la probabilidad de formación de rebaba so­
bre la parte de pasta elastómera transferida a las cavidades
del molde.

El movimiento adicional del cilindro 70 hacia la pla­
ca de aislamiento 44 (figura 4) hace que una cantidad pres­
crita de pasta elastómera sea expelida a través de las pie­
zas postizas anulares de baja fricción 60 y se inyecte en 
los Confines de las cavidades der molde. La parte de pasta 
elastómera transferida a la3 cavidades del molde experimenta 
entonces curación por medio del calor abastecido por el me­
dio de calentamiento confinado dentro de los canales de ca­
lentamiento 68 de la placa calentadora 66. No obstante, debi' 
do a la interposición de la placa de aislamiento 44 entre 
las cavidades del molde y el interior del adaptador 34, se 
evita que se cure el resto de la pasta éláatómera dentro de
los confines del adaptador 34 a pesar de que continué el con­
tacto del conjunto de molde caliente 22 con él aparato de 
inyección fijo 24.

Al final* del proceso de curación, o al menos hacia 
las etapas finales de la curación, el conjunto del molde 22 
puede retroceder totalmente. La formación de conexión arti­
culada 20 actúa entonces para hacer retroceder totalmente
el conjunto de molde 22 separándolo de la placa de aislamier.
to extrema 44, permitiendo de éste modo.la separación de 
las cavidades del molde de los productos moldeados (vcase 
la figura 6). Se comprenderá que al final del proceso de 
curación, la placa deflectora 94 se puede utilizar para eli-r 
minar simultáneamente rebaba elastómera que se hubiera curado
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dentro de los confines de las mazarotas,de las piezas posti­
zas de mazarota exteriores 90, y las cavidades del molde se 
¡pueden vaciar entonces para reciclar en asociación de funcio­
namiento oon el cilindro de inyección 28. Una vez vacias, latí 
cavidades del molde con la placa deflectora .repuesta se pue 
den mover, gracias a la formación de conexiones artiouladas 
20, de nuevo a las proximidades de la placa de aislamiento

¡44.
¡ El pistón 30 puede retroceder entonces ligeramente pa- — ^
ra llenar la cámara del adaptador 3'4 y mover por lo tanto 
:1a placa de aislamiento 44 hacia fuera de la cámara del adap-- " 
tador haciendo que la placa de aislamiento 44 se acople a la 
placa deflectora 94. La cámara del adaptador se rellena por 
lo tanto (figura 5) para una operación ulterior de llenado 
de las cavidades del molde. El cilindro 70 puede extenderse 
' de nuevo para mover la plaoa de aislamiento 44 hacia el lnt+- 
' rior de la cámara del adaptador 34 produciendo de éste modo 
sin movimiento adicional delpistóm 30, la expulsión y trans­
ferencia de una parte adicional de pasta elastómera al inte­
rior de las cavidades del molde.

Este ciclo se repite un número de veoes hasta que la cá­
mara 30 del cilindro de inyección 28 queda casi vacia. Esto 
se produce, por ejemplo, cuando el pistón de dirección 30 
está en una posición en el cilindro 28 según se ilustrador 
ejemplo, en la figura 5. La cámara 36 exige, por lo tanto, 
reponerse de pasta elastómera antes de poder efectuar ciolos 
de llenado de las cavidades adicionales. Por consiguiente, 
debido a la habilitación de la bola que aotua como válvula 
39 y que se mueve libremente en la restrinooión 38 del adap­
tador 34, después del último ciclo de inyecoiái, por ejemplt

POOR
QUALtTY
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después que el cilindro 70 ha movido la placa de aislamiento 
44 hacia el interior de la cámara del adaptador 34 para efec 
tuar la expulsión de pasta elastómera desde dicha cámara al 
interior de las cavidades del molde, teniendo la placa de 
aislamiento una posición según se ilustra de un modo general 
en la figura 4, el pistón 30 puede retroceder totalmente y 
permitir, por medios clásicos no ilustrados) la adición de 
pasta elastómera adicional al interior de la cámara vacia^ 
o casi vacia 36. - T

Cuando el pistón 30 retrocede, no hay reducción en la 
presión para fijar el molde en un estado cerrado de funciona­
miento.Esto se debe a que la bola 39 durante el retroceso 
del pistón 30, se mueve hacia la parte* de extremos estrechos 
'.de la constricción 38 y bloquea la pasta elastómera en la cá­
mara ensanchada del adaptador 34 evitando que fluya hacia 
atrás a través de la constricción 38 y al interior del espa­
cio vacio formado ror el pistón retrocedido 30. De éste módo, 
la bola 39 actúa como válvula de retención para retener la 
presión en la cámara ensanchada del adaptador 34 y, por lo j 
tanto, para conservar la presión necesaria para la fijación 
del molde y del cilindro de inyección entre si. Por consi­
guiente, no solamente no se produce pérdida de presión duran­
te el retroceso del pistón 30, sino que no se produce pérdi­
da de tiempo durante el periodo en que la cámara 36 del con­
junto de inyección 28 se repone con pasta elastómera adicio­
nal, teniendo lugar este último periodo durahte el tiempo en 
que se cura la pasta en las cavidades del molde.

Las diversas etapas de un solo ciclo de funcionamiento 
del aparato según el presente invento, las presiones asocia­
das con dicho aparato durante dichas diversas etapas y la
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economía de tiempo que se consigue gracias a dicho aparato 
se comprenderá mejor refiriéndonos ahora a las figuras 7--9 
El eje geométrico horizontal de cada uno de los tres gráfi­
cos ilustrados en las figuras 7-9, define el intervalo de 
tiempo para las etapas de funcionamiento, mientras que el 
eje geométrico vertical de cada uno de los gráficos define 
las presiones a las que se someten los diversos elementos 
del aparatodurante dichas etapas de funcionamiento.

A titulo de referencia, la figura 7 es un gráfico que 
refleja el cambio en la presión que tiene lugar en la cámara 
interna ensanchada del adaptador 34 durante un solo ciclo 
la figura 8 es un gráfico que refleja el cambio en la presión 
ejeroida sobre la pasta elastómera en la camara 36 del ci­
lindro 28 por el pistón 30 durante un solo ciclo; y la figu?-' 
ra 9 es un gráfico que refleja el cambio en presión ejerci­
do por el cilindro 30 sobre la placa de aislamiento 44 du­
rante un solo ciclo.

En el análisis de gráfico de las figuras 7-9 se hace 
la suposición inicial de que el cilindro 28 se ha llenado 
ya enteramente de pasta elastómera y que el pistón 30 se ha 
puesto en funcionamiento para efectuar la inyección de pas­
ta elastómero a través de la constricción 38 y al interior 
de la cámara ensanchada del adaptador 34. La válvula de bol: 
39 se ha desplazado, por lo tanto, de su posición en la que 
bloquea la constricción 33. La presión ejercida inicialmente 
por el pistón 30 se efectúa solamente hasta el grado sufi­
ciente parp hacer que la placa de aislamiento 44 se desplace 
hacia fuera a una posición según se ilustra en general en 
la figura 3. La presión inicial del pistón 30 está indicada 
por el carácter de referencia P^, y es insuficiente para oau
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sar la expulsión de pasta elastómera a través de las abertu­
ras en la olaca de aislamiento 44.

Además se supone que la formación de conexiones articula­
das 20 se ha extendido totalmente hasta la posición ilustra­
da en la figura 3, y que el cilindro 70 se ha replegado to­
talmente, presión P , condición que permite el movimiento 
previo hacia fuera de la placa de aislamiento 44 a Bu región 
exterior, con lo que aumenta al máximo el volumen de llena­
do con pasta elastómera de la cámara ensanchada del adapta— ... 
dor 34. La posición inicial del cilindro 70 a través del 
resto dáL conjunto de molde 22 limita el grado de movimien­
to hacia fuera de la placa de aislamiento 44 y# por lo tan­
to, funciona como tope inicialmente, La etapa de funciona­
miento anterior tiene lugar en el intervalo t^—t^ ^  cada 
una de las figuras 7-9.

La etapa siguiente es la etapa de llenado de las cavi­
dades a partir de t^ a t^. Durante esta etapa la presión 
ejercida por el cilindro 70 sobre la cavidad del molde 22, -
la placa de aislamiento 44 y la pasta elastómera en la cáma­
ra ensanchada del adaptador 34 aumenta a un*nivel de P^ en 
el instante t^, y la bola 39 vuelve a la posición de bloquee 
de la constricción 38. El cambio en la presión ejeroida por
el cilindro 70 se ilustra en la figura 9, mientras que el 
cambio de presión sobre la pasta elastómera en la cámara 
ensanchada del adaptador 34 so ilustra en la figura 7. En e3 
instante t^, el aparato, y particularmente la placa de aisl:,- 
miento 44 se encuentran segán se ilustran en la figura 4.Uns. 
vez que se han llenado las cavidades, o sea en el instante 
tg, se puede efectuar la curación de la pasta elastómera 
en dichas cavidades por medio de la placa de calentamiento
66.30,
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La curación en las cavidades del molde continua en el
intervalo t -t , pero en este intervalo, según se ilustra 3 4
en la figura 5, si la cámara 36 del cilindro 28 está casi 
vacia y existe reposición con pasta elastómera adicional,el 
pistón 30 puede retroceder plenamente y la cámara 36 se pue­
de rellenar. Después de rellanarse ,1a cámara 36, el pis*cón 
30 entra en acción para compactar ía' pasta elastómera recien 
repuesta en la cámara 36. La presión ejercida por el pistón 
30 sobre la pasta elastómera en la cámara 36 está indicada 
por la curva sinusoidal sólida 8. pero si el pistón 30 se 
reemplazará por un husillo de extrusión en dispositivo si­
milar, dicho cambio de presión aparecería como la linea
horizontal de rayas en la figura 8 durante el intervalo t^-l 
De nuevo, es evidente que como la bola 39 bloquea la cons­
tricción 38 durante el retroceso del pistón 30 para permitir 
rellenar la cámara 36 con pasta elastómera adicional, no se 
produce retroceso de flujo de la pasta elastómera desde la 
cámara ensanchada del adaptador 34 al interior de la cámara 
vacia 36 del cilindro 28. Aún tiene más importancia, con 
respecto a la economía del tiempo, el que la cámara 36 se 
rellene con pasta elastómera adicional durante el periodo 
de curación y solamente en una duración que es menor que el 
periodo t^-t^ 6R s-L 9^^ pasta se cura eii las cavidades 
del molde. De éste modo, el tiempo asociado tradicionalmenté 
con dicha operación no es necesario con el présente inven­
to.

4-

Continuando en el instante t^, el cilindro 70 puede 
volver a una posición correspondiente a la ilustrada en la 
figura 5 La vuelta del cilindro 70 se efectúa reduciendo su 
presión de a P^ (figura 9). Esto se efectúa por un aumen
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to de presión correspondiente por parte del pistón 30 y por ' 
un aumento de presión en la cámara ensanchada del adaptador 
34 (figura 7). Con el avance del pistón 30 y la recuperación 
del cilindro 70 durante el intervalo t^-t^ (vease la figura 8) 
se "dosifica" pasta elastómera adicional o se introduce a 
presión en la cámara ensanchada á d  adaptador 34, causando 
de éste modo el avance o movimiento hacia fuera de la placa 
de aislamiento 44. Este interval ó sé llama etapa de "dosifi­
cación" en la que la cámara ensahcada del adaptador 34 se re-[
llena totalmente para un ciolo de inyección adicional por lo 
menos. Se comprenderá que la presión de dosificación es 
mayor que la presión Pg del cilindro 70. La curaoión continua 

, hasta el instante t^, o durante un porto periodo ulterior y,
- entonces, según se ilustra en la figura 6, la foimación de 
conexión articulada 20 se mueve de pu posición totalmente ex­
tendida para permitir que se abra e¡L molde y se vacien las 
cavidades del mismo. Una vez que se ha vaciado las cavidades 
se mueve de nuevo la formación de articulaciones 20 a la po­
sición ilustrada en la figura 3, y se puede repetir un ciclo 
subsiguiente, comenzando en el instante t^ en las figuras 
7-9.

El presente invento se ha descrito anteriormente con 
respecto a una válvula que coopera con un aparato de aisla­
miento móvil, o que responde al movimiento hacia el interior 
de dicho aparato, y el presente invento comprende un aparato 
en el que un adaptador está provisto en sí de una válvula 
de retención que evita el contraflujo de pasta elastómera 
desde el adaptador cuando el aparato de inyección.se reti­
ra o corta su comunicación con la constricción en la que está 
confinada la válvula. De éste modo, se puede mantener la pro--
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sión de fijación entre una crucera en la que se fija el adap­
tador y el molde sin retroceso del flujo de pasta elaatómera 
a través de la constricción. Por lo tanto, el adaptador pro­
visto de válvula del presente invento no queda limitado a fun 
clonar asociado con un aparato de aislamiento móvil. Puede 
funcionar también con.un aparato de aislamiento fijo, o sea, 
un aparato que no se desplace axialmente con relación a un 
adaptador o con relación,a un aparato de inyección o de trans 
ferencia.

N O T A
i

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe haoerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sû i 
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su prlnoipio fundamental.También se hace constar que el in­
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en 
Alemania con el número P 24 19 509.3 de 23 de abril de 1.974 
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye 
¡la esencia del referido invento, y por lo que se solicita Pa­
tente de Invención por 20 años en España sobre: PERFECCIONA 
MIENTOS EN APARATOS PARA MOLDEAR PASTA ELASTOMERA, caracte­
rizándose por lo siguiente:

1.- Perfeccionamientos en aparatos para moldear pasta 
élastómera, del tipo de aparato que comprende, un molde que 
tiene por lo menos una cavidad para conformar y curar pasta 
elastómera en la forma de la cavidad un aparato de inyec­
ción de pasta elastómera que tiene una cámara primaria dondeI
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se aloja pasta elastómera y que puede someterse a presión 
para transferirse desde la misma; un dispositivo adaptador 
¡para definir una cámara secundaria en comunicación con la 
cámara primaria, una placa extrema perforada llevada por 
el dispositivo adaptador manteniendo una relación de confran-- 
tación con el molde, una abertura en la placa extrema inter­
comunicando la cámara secundaria con la'Cámara del molde, dis[ 
poniéndose la placa extrema al menos en parte en la cámara 
secundaria, y pudiendo desplazárse ax&álmente con relación 

' ¡con la misma, para reducir la extensión axial de la cámara, 
teniendo la placa extrema una cara extrema expuesta acopla- 
ble con el molde y' que forma una linea divisoria con el mis­
mo; y medios para mover el aparato de inyección y el molde, 
uno con relación al otro, para efectuar el acoplamiento del 
molde con la placa extrema y desplazar por lo tanto esta úl­
tima hacia el interior de la cámara secundaria con el fin 
de reducir la extensión axial de ésta última y expeler pacta 
elastómera a través de la placa extrema hacia el interior 
de la cavidad del molde, caracterizados porque se disponen 
en el aparato medios de válvula que se interponen entre las 
cámaras primaria y secundaria para permitir que fluya pasta 
elastómera unidireccionalmente desde.la cámara primaria has­
ta la cámara secundaria, cooperando estos medios de válvula 
con la placa extrema durante el desplazamiento de ésta últi­
ma hacia el interior y evitando el contraflujo de pasta elas- 
tomera al interior de la cámara primaria desde la cámara se­
cundaria, a pesar de la aparición de cualquier calda de pre­
sión en la camara primaria.

2.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,carac­
terizados porque el dispositivo de válvula se forma por una30
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constricción entre las cámaras primaria y secundaria, y un 
elemento de fijación confinado de una forma móvil en la cons­
tricción entre dos posiciones extremas opuestas, funcionando 
<¡íl elemento de fijación o bloqueo, cuando se encuentra en una 
posición, para bloquear y evitar el contraflujo de pasta 
alastómera desde la cámara secundaria hasta la cámara prima­
ria y dejando abierta la constricción al menos parcialmente,

t i
cuando se encuentre en la otra posición, para permitir el flu 
jo de pasta elastómera desde la cámara primaria hasta la cá­
mara secundaria.

3.- Perfeccionamientos según la reivindicación 2 ,ca­
racterizados porque la constricción se conifica desde una 
abertura mí nimu próxima a la cámara primaria hasta una aber­
tura máxima contraria a la cámara primaria, teniendo el ele­
mento de fijación o bloqueo forma de bola oon un diámetro 
mayor que la abertura mínima de la constricción, pero menor 
que la abertura máxima de la constricción, comprendiendo la 
constricción en su abertura máxima medios para evitar que se 
salga la bola de la constricción con el flujo de pasta elas­
tómera al interior de la cámara secundaria.

4.- Perfeccionamientos en aparatos para moldear pasta ei 
tómera, tal y como queda sustanoialmente desorito en la pre­
sente Memoria,y en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas, escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid 2 3 M8. ,<ps

BNIROYAL A.G
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