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La presente invencidn se relaciona en general
con el campo del moldeo de articulos elastoméricos con aparatos
que incorporan, por ejemplo, una unidad de inyeccidbn y un molde,
y mas particularmente se relaciona con un sistema de ventilacién
para evacuar fluidos tales como aire o similares atrapados en
las cavidades de moldes, antes del llenado de estas Ultimas con

material elastoméricos procedente de la unidad de inyeccidn.

En términos generales, los aparatos para el mol-
deo de articulos elastoméricos constituldos, por ejemplo, de
elastbdmeros en forma de mezclas de caucho, que se pueden vulca-
nizar cuando se someten a calor, o plisticos sintéticos que
pueden ser reticulados y endurecidcs, pueden estar compuestos
de una instalacidn de moldeo por transferencia que ingluye una
unidad de inyeccidn y un molde movibles entre si. El molde
puede estar compuesto de un gran nimerc de cavidades, mientras
que la unidad de inyeccidn puede estar compuesta de un cilindro
que tiene una porcidn final abierta a partir de la cual se
puede expulsar un material elastomérico en las diversas cavida-
des de molde, cuando este ﬁltimo y el cilindro de inyeccidn se

acoplan entre si.

El cilindro de inyeccidn puede estar dotado con
una placa final de miltiples aberturas que o bien esté asegurada
fijamente a la porcidn de extremo abierto del mismo o bien se
encuentra retenida friccionalmente o de otro modo detenida en
la porcibdn de extremo abierto del cilindro, para su movimiento
axialmente relativo con respecto al mismo, por lo menos parcial=-

mente en la camara del cilindro.

Se ha determinado que con el fin de producir
eficazmente articulos moldeados elastoméricos libres de "fogo-

nazos" es decir libres de rebaba w otros apéndices vulcani-
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zados deseables, es importante, entre otras cosas, evacuar

todos los fluidos indeseables, tal como aire, atrapados en las
cavidades de los moldes, asi como en la cimara de inyeccibén que
comunica con las cavidades de los moldes por via de las abertu-
ras de la placa final, antes del llenado de tales cavidades con
el material elastomérico. La presente invencidén esté particular-
mente relacionada con la provisidn de medios para eliminar la
causa del moldeo de articulos imperfectos como resultado de la
presencia de aire u otro fluido atrapado en las cavidades de los

moldes y en la cémara de inyeccibn.

La presente invencidén se puede caracterizar por
medios de ventilacidn para aparatos de moldeo , particularmente
del tipo de moldeo por transferencia, incluyendo el aparato una
unidad de inyeccidn que tiene una cémara de extpemo abierto en
1a cual se encuentra el material elastomérico y desde la cual
se puede expulsar dicho material, una placa final de aberturas
miltiples, preferiblemente una placa que sea flexible y termi-
camente aislante, asegurada al extremo abierto de la céamara,
un molde de cavidades multiples que tiene cavidades alineadas
con las correspondientes de las aberturas de la placa final,
medios para mover la unidad de inyeccién y el molde segln un
movimiento relativo entre si, para acoplar el molde a la placa
final, y los citados medios de ventilacibén que sean capaces de
evacuar simultaneamente el fluido atrapado en la cimara de la
unidad de inyeccidén y en las cavidades del molde, con lineas de
particién cerradas, antes y durante el llenado de las cavida~
des del molde con material elastomérico procedente de la cémara

de inyeccibdn.

La invencidn se entenderé mejor a partir de la

siguiente descripcidén de la misma, tomada en combinacidn con los
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dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en seccidn transversal,
vertical, fragmentada, de wno de los tipos de aparatos de mol-
deo por transferencia que utiliza una modalidad de los medios
de ventilacidn de la presente invencidn y que tiene una placa

final que estd asegurada fijamente al cilindro de inyeccidn.

La figura 2 es una vista similar a la figura 1
de un segundo tipo de aparato de moldeo por transferencia, en
el cual la placa final es movible axialmente con respecto al
cilindro de inyeccibdn, y en el cual se utiliza una segunda mo-

dalidad de los medios de ventilacidn de esta invencidn.

La figura 3 es una vista similar a la figura 2,
pero ilustra una variante de la modalidad de los medios de ven-

tilacibén de la figura 2.

La figura 4 es una vista en seccidn transversal,
vertical, fragmentada, aumentada, del aparato de moldeo por
transferencia de acuerdo con la presente ihvencién, en la cual
se ilustra adicionalmente otra versidn de los medios de ventila-

cidn de la presente invencidn.

La figura 5 es una vista aumentada, fragmentada, !
del lado inferior de la placa final ilustrada en la figura 4,
tal y como se ve en la direccibén de las flechas x en la linea

de particidn entre la placa final y el molde.

La figura 6 es una vista en perspectiva, fragmen-
tada, aumentada, de una modalidad de un medio de cierre para

los medios de ventilacidn de la modalidad de la figura 1.

La figura 7 es una vista en seccibn transversal,
vertical, fragmentada, de otra modalidad mis de los medios de

cierre para los medios de ventilacibn de la modalidad de la

Figura 1.
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La figura 8 es una vista en seccidn transversal,
vertical, fragmentada, de otra modalidad més de los medios de
cierre para los medios de ventilacidn de cualquiera de las moda-

lidades de la presente invencidn,

La figura 9 es una vista en seccidn transversal,
vertical, fragmentada, aumentada, de los medios de sellado para

los medios de ventilacidn de la presente invencidn.

La figura 10 es una vista similar a la figura 2
de otra variante mis de la modalidad de los medios de ventila-~

cibn de la figura 2.

i

La figura 11 es una vista en seccidn transversal,
vertical, fragmentada, aumentada, de medios de empaquetadura sus-
tancialmente subformados para proporcionar un huelgo entre las
placas superpuestas del molde del aparato de la presente inven-
cibn.

La figura 12 es una vista similar a la figura 11,

pero ilustrando los medios de empaquetadura de la figura 11 en

un estado comprimido resultante de la presidn de las placas su- i

i
1

perpuestas del molde en oposicidn una contra la otra.

con referencia ahora a los dibujos y mis particu-
larmente a la figura 1 de los mismos, la presente invencibén se
relaciona en general con un aparato de moldeo por transferencia
en forma, por ejemplo, de una unidad de inyeccién 20 y un molde

22.

La unidad de inyeccién 20 puede tener un cilindro
de inyeccidn sin fondo 24 en una cémara 28 en la cual estd con-
finado un pistdn 26 axialmente o longitudinalmente movible.

El material elastomérico 30 puede disponerse en la cémara 28 y

expulsarse de la misma mediante el pistdén 26. En el extremo

abierto del cilindro 24 se encuentra, por ejemplo, una placa



10

15

20

25

30

final de aberturas miltiples 32 fabricada a partir de un mate-
rial termicamente aislante. La placa final 32 puede estar dotada
con una pluralidad de aberturas 34 v puede tener, en forma su~
perpuesta y acoplada a la misma, en una relacidn de confronta-
cibn con el material elastomérico 30, una placa flexible meta-
lica formada con aberturas correspondientes coaxialmente alinea-
das con las respectivas aberturas 34 de la placa final 32 ter-

micamente aislante.

El molcde 22 esté dotado, por gjemplo, con una
placa de base 38, una placa definidora de la cavidad 40 super-
puesto sobre la placa de base 38 y una cubierta o placa de be-
bedero o colada 42 superpuesta sobre la capa definidora de la
cavidad 40. Las placas 38, 40 y 42, por ejemplo,ipueden estar
superpuestas sobre un medio soporte 44 asociado, por ejemplo,
con medios ‘adecuados para mover axialmente el molde 22 hacia
y fuera de la unidad de inyeccidn 20. Desde luego, y alternati-
vamente, la unidad de inyeccibén puede estar asociada con medios
(no mostrados) para mover el cilindro de inyeccidn 24 hacia y
fuera del molde 22. En este caso, el medio soporte 44 seria es-
tacionario. Como se ilustra en la figura 1, la placa definidora
de la cavidad 40 esti dotada con una pluralidad de chmaras au-
mentadas que definen cavidades respectivas 46 que estén alinea-
das con las correspondientes aberturas o bebeaderos 48 Fformados
en la placa de colada 42, A su vez, los bebederos 48 estan coa-
xialmente alineados con las correspondientes aberturas 34 for-

madas en la placa final 32 de la unidad de inyeccidn 20.

Preferiblemente, se proporcionan tres empaqueta=
duras elastoméricas 50 dispuestas, respectivamente, entre las
placas 44, 38, 40 y 42 del molde 22, La naturaleza de las em-

paquetaduras elastoméricas se ilustra mejor en las figuras 11
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y 12. Cada empaquetadura 50, cuando no es presurizada por la
oposicidn de las placas de molde, por ejemplo las placas 38 y

40 (figura 11), presenta una seccibn transversal algo ovalada

0 circular y es dimensionalmente suficlente para separar las
placas 38 y 40 entre si en su 1inea de particidn de mutua defi-
nicidn 52. sin embargo, y por otra parte, cuando las placas 38
y 40 se presionan entre si, tal como ocurre, por ejemplo, cuando
la unidad de inyeccidn 20 y el molde 22 se prensan axialmente
entre si antes de la inyeccidén de las cavidades del molde 46

con materiai elastomérico procedente del cilindro de inyeccibn
24, la empaquetadura es suficientemente comprimible para no in-
terferir con el movimiento de las placas 38 v 40 (o 40 y 42, etc)
en una relacidn de acoplamiento axial entre si, para sellar la
linea de particién de definicidén mutua 52 entre las mismas
(figura 12). Es preferible que por lo menos una de las placas

de cada par de placas asociadas con una de las respectivas em—
paquetaduras 50, se proporcione con un conducto anular 54 que

en general es de forma triangular en seccidn transversal y de
un tamafio suficiente para alojar una de las correspondientes
empaquetaduras 50 cuando esta {iltima se comprime en la forma

ilustrada en la figura 12.

como se ilustra adicionalmente en la figura 1,
asi como en la figura 9, el cilindro de inyeccibn 24, en su ex-
tremo abierto, estd dotado con una ranura anular 58 en la cual
esth confinado un elemento de sellado, anular, dastomérico, 60,
que tiene un hombro anular adecuado 62 detenido en la ranura
anular 58 del cilindro de inyeccidn 24. El elemento de sellado 60
estd proporcionado ademis con una porcibn de tipo £a1dbén 64 que
es tanto axialmente comprimible como radialmente deformable

hacia el exterior de una primera posicidn ilustrada con la linea
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discontinua hasta una segunda posicidn ilustrada con linea sblidal
cuando la unidad de inyeccidén 20 y el molde 22 se acoplan entre

si inicialmente.

Con referencia todavia a la figura 1, la unidad
de inyeccidn 20 esti dotada con medios de ventilacidn 66 para
evacuar el fluldo indeseable tal como aire de las cavidades 46
del molde, antes del llenado de este {ltimo con material elasto-
mérico procedente de la chmara de inyeccidn 28. A este respecto,
los medios de ventilacidn 66 estén proporciocnados en forma de
una pluralidad de conductor intercomunicantes o porciones de
conductos, que en uno de los extremos comunican con un medio in-
ductor de vacio tal como una bomba 68, y en el otro extremo con
(a) el interior de la cimara de inyeccibn 28, (b), cada una de
las aberturas 34 formadas en la Placa final 32, (c) cada uno de
los bebederos 48 formados en la placa de bebedero 42 y (d) cada

una de 1as.cavidades 46 del molde 22,

Particularmente, los medios de ventilacidn 66
incluyen un primer par de porciones de conducto 70 y 72, mutua-
mente perpendiculares, formadas en el extremo abierto del ci-
lindro de inyeccidn 24, y una porcidén de conducto que corre la-
teralmente, 74, formada en la placa final 32 entre, por ejemplo,
la porcidén de placa termicamente aislante y la placa metllica
36. Los medios de ventilacibn 66 incluyen ademis un conducto
dirigido axialmente o un conducto 76 que esti dirigido hacia
arriba y que comunica directamente con el interior de la clmara

de inyeccidn 28.

En superposicidn al conducto 76, se encuentra
un elemento de cobertura flexible 78. El miembro 78, como se
ilustra mejor en la figura 6, estl dotado con una primera por-

cién acoplada a la placa metllica 36 tal como, por ejemplo, me-
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diante un pasador 80 o similar, y con una segunda porcibdn 82

que esté en voladizo en relacidn espaciada por encima del con-
ducto 76. El elemento 78 es capaz de flexionarse hacia abajo
para cubrir y sellar completamente al conducto 76 cuando se pre-
suriza por el material elastomérico desde arriba dentro de la
chmara de inyeccidn 24. Sin embargo, el elemento 78 tiene una
posicidn en descanso adaptada para permanecer ligeramente por
encima del conducto 76 cuando este {ltimo se utiliza para eva-
cuar aire de las cavidades 46 del molde y de la cémara de in-

yeccibn 28 mediante los medios inductores de vaclio 68.

Podrd apreciarse que los medios inductores de
vacio 68, y segin se contempla en la presente invencibén, pueden
tener la forma de una bomba para inyectar un fluido, tal como
didxido de carbono o similar, en las cavidades intercomunicantes
46 y cémara de inyeccidn 28, para favorecer que el material
elastomérico absorba el fluido atrapado, tal come aire, en di-
chas cavidades v camara de inyeccidn, evitando la necesidad de
evacuar dicho fluido atrapado de dichas cavidades y cémara,

A este respecto, el didxido de carbono es inherentemente capaz

de ser absorbido por material elastomérico constituido por caucho

En el funcionamiento de la modalidad ilustrada en
la figura 1, lia unidad de inyeccidn 20 y el molde 22 se pueden
mover en proximidad entre si, de modo que la superficie superior
de la capa de cubierta o de bebedero 42 del molde 22 se acople
con el elemento de sellado 60, para deformar este {1timo ligera~-
mente a un estado como se ilustra generalmente en la figura 9.
Una vez que el elemento de sellado 60 ha sido deformado de este
modo, el cilindro de inyeccibén 24 y el molde 22 puede decirse
que se encuentran sellados neumaticamente de un modo eficaz

entre si. Los medios inductores de vacio 66 pueden activarse

i
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entonces para establecer al menos un vaclo parcial en las cavi-
dades 46 del molde y chmara de inyeccidn 28, para iniciar la

evacuacidn del fluido de tales cavidades y cémara de inyeccibdn.

Durante el periodo en el cual el Pluldo se evacua
de las cavidades y cémara de inyeccibn, la porcidn en voladizo
82 (figura 6) del elemento 78 permancce separada del conducto 76
del sistema de conducto 66 para permitir 1a evacuacidn de dicho
fluido. Sin embargo, durante el final del periodo en el cual
tiene lugar la evacuacidén neumética, el pistdn 26 de la unidad
de inyeccidn 20 puede prolongarse para contactar el material
elastomérico 30 contra la placa final de aberturas miltiples 32
y Porzar al menos una porcibén de dicho material a través de las
aberturas 34 y al interior de los bebederos 48 y cavidades 46,

A medida que el material 30 se compacta inicialmente, se fuerza
contra el elemento 78 que estd superpuesto al conducto de ven-
tilacidn 7é, con 1o cual, a su vez, se fuerza al elemento 78
contra el conducto 76. Cuando el elemento 78 se acopla en la
porcidn de la placa final 32 que rodea al conducto 76, dicho
elemento 78 cierra al conducto 76 y evita que el material elas-

tomérico 30 penetre en el conducto 76.

Podri apreciarse que por lo menos inicialmente
cuando el vaclo parcial se establece en las cavidades 46 y cé-
mara de inyeccidén 28, no es necesario presionar hermeticamente
al molde 22 contra la placa f£inal 32 de la unidad de inyeccibén
20. Por el contrario, todo lo que es necesario establecer con-
siste en wn contacto suficiente de la placa bebedero 42 con el
elemento de sellado 60, para permitir que este Qltimo cierre
el interior de la chmara de inyeccidn 28 y cavidades 26, aislén-
dolas de la atmdsfera. Desde luego, Yy una vez que se inicia el

ciclo de inyeccibn, el molde 22 y placa final 32 deben acoplarse
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entre si hermeticamente haciendo que las empaquetaduras 50 (fi-
guras 11 y 12) se deformen, acoplandose hermeticamente entre si

las placas de molde 38, 40 y 42.

Segfm una modalidad alternativa del elemento 78
asociado con el conducto de ventilacidn 76, se contempla, como
se ilustra en la figura 7, el empleo de medios de vilvula 90
para sellar el conducto de ventilacibén 76 aisléndolo del mate-
prial elastomérico. A este respecto, los medios de vélvula 90
pueden confinarse por lo menos en parte en el conducto 76 de la
placa final 32. Los medios de vélvula 90 pueden proporcionarse
con una cabeza 92 de configuracién circular, acoplada a un
véstago 94 que es axialmente movible en el conducto 76. En el
extremo opuesto del véstago 94, se proporciona, por ejemplo,
una tuerca 96 que es axialmente movible junto con su porcidn
final asociada del vhstago 94 en un rebajo 98 formado también

en la placa final 32,

Entre la tuerca 96 y la cabeza 92 de los medios
de v&lvula 90 esté interpuesto, por ejemplo, un resorte heli-
coidal 100 que presiona, en uno de los extremos, contra una cons
triccidn 102 formada en la porcidn superior del rebaje 98 o en
la porcibn inferior del conducto de ventilacidn 76 y, en su
extremo puesto, contra la cabeza 92. Como resultado, el resorte
100 .tiende a levantar la cabeza 92 de los medios de valvula 90
de modo que se permita la comunicacibédn de los conductos 74 y
76 con el interior de la cémara de inyeccibn 28, actuando la
tuerca 96 como un tope para limitar la cantidad de movimiento
ascendente de la cabeza 92. Por otra parte, cuando el material
elastomérico de la cimara de inyeccidn 28 se fuerza descendente-
mente contra la cabeza 92 de los medios de valvula 90, dicha ca-

beza 92 se acopla con la porcidn superior del conducto de venti-
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lacidn 76 y cierra a este iltimo evitando la penetracidn de ma-

terial elastomérico por el mismo.

Con referencia ahora a la figura 2, se ilustra
una unidad de inyeccidén de moldeo por transferencia, representa-
da generalmente por el nimero de referencia 200. La unidad de
inyeccidn 200 se ilustra en asociacidn operativa con el molde 22
anteriormente citado, Podr& apreciarse que los elementcs del
molde 22, etc., ilustrados en la figura 2, asi como en las otras

Piguras, con nlmeros de referencia que son idénticas a las re-

Perencias ilustradas en la figura 1, son idénticos entre si,

La unidad de inyeccién 200 de la figura 2 estl
proporcicnada coﬁ un cilindro de inyeccibén v un pistdn (no mos-
trados) que comunican con un adaptador 202 por via de un con-
ducto estrechado 204. El adaptador 202 tiene una cémara cilin-
drica 206 en la cual se confina la citada placa final de abertu~
ras miiltiples 32, siendo con respecto a esta placa axialmente
movible. En el caso de la figura 2, la placa final 32 est& pro-
porcionada con una placa superior metflica, de aberturas milti-
ples, 36, que tiene una pestafia ¢ilindrica o anular 37 que fun-
ciona para sellar la placa final 32 al adaptador 202 durante el
periodo en el cual se llenan las cavidades del molde con el

material elastomérico 30 en la chmara del adaptador 206.

Podré apreciarse que se contemplan diversos me-
dios para permitir gue la placa final 32 permanezca detenida

en la cémara del adaptador 206.

Por ejemplo, se contempla incluso en esta inven-
cibn el que la placa final 32 puede ser simplemente detenida

por friccibdn en la clmara 206 del adaptador.

Como se ilustra adicionalmente en la figura 2,

la uwnidad de inyeccidn 200 y més particularmente el adaptador
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202, est proporcionado con medios de ventilacidn representados
en general por el nimero de referencia 208, Los medios de venti-
lacibn 208 estén proporcionados con un par de conductos 210 y
212 mutuamente perpendiculares, terminando el conducto 210 en
una porcidn final abierta que confronta con la placa bebedero

42 del molde. Por otra parte, el conducto 212 comunica en uno

de los extremos con el conducto 210 y, en su extremo opuesto,
con un elemento tubular 214 que, a su vez, estd conectado a un
medio inductor de vacio (no mostrado) del tipo, por ejemplo,

representado por el nimero de referencia 68 en la figura 1.

En la operacidn de la modalidad de la figura 2,
el molde 22 y la unidad de inyeccibn 200 se mueven relativamen—o
te entre si, de modo que los medios de sellado 60 que estén
fijados al adaptador 202 en la forma descrita con respecto a los
medios de sellado 60 ilustrados en la figura 1, se acopleﬁ a la
superficie superior de la placa bebedero 42, para definir una
red espacial hermética a los fluidos en la cual la camara 206
del adaptador comunica con las cavidades 46  del molde por via
de los bebederos 48 y aberturas 34 de la placa final 32. Dicho
estado de acoplamiento inicial de los medios de sellado 60 con
la placa bebedero 42, es el estado ilustrado en la figura 2,

En dicho estado, las empaquetaduras anulares 50 interpuestas
entre las placas 38, 40 y 42 del molde, son inicialmente efi-
caces para mantener dichas placas del molde separadas ligera-
mente entre si, de modo que exista un huelgo horizontal entre
las mismas: Igualmente, el medio de sellado 60 es de tal modo
axial que resulta eficaz para mantener a la placa final 32 lige-
ramente separada de la placa bebedero 42, de modo que exista
igualmente un huelgo horizontal ligero entre las mismas. Por

consiguiente, los medios de ventilacidn 208 comunican con el
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espacio 210 (o linea de particidn) entre la placa bebedero 42
y la placa final 32, asi como con las cavidades 46 del molde
por via de los bebederos 48 y con el interior de la clmara 206
del adaptador por via de las aberturas 34 de la placa final 32.
Como tales, los medics de ventilacidn 208 pueden ser operados
para evacuar fluldos indeseables, tal como aire, de esta red
espacial de cavidades intercomunicantes del molde, huelgos

de las lineas de particidn de las placas del molde y cémara
206 del adaptador.

A medida que el fluldo indeseable se evacua de

dicha red espacial, el molde 22 y la unidad de inyeccibn 200

pueden forzarse o prensarse adicionalmente entre si de modo que

el molde 22 fuerce a la placa final 32 hacia el interior de la
cémara 206 del adaptador, para compactar totalmente al material
elastomérico 30 situado por encima. Dicha.compactacidn del ma-
terial elaétomérico 30 se traduce en la deformacidn del medio
de sellado 60 y empaquetaduras anulares 50. A su vez, todas

las placas del molde hacen un tope hermético entre si de modo
que el molde 22 puede topar hermeticamente contra la placa final
32. A continuacidn, se puede actuar el pistdn de inyeccidn (no
mostrado) para forzar el material elastomérico 30 a través de
las aberturas 34 de la placa final y al interior de los bebede-
ros 48 del molde, para llenar las cavidades 46 del molde. De
este modo, las cavidades 46 del molde pueden llenarse con mate-
rial elastomérico sin interferencia de cualquier fluido indesea~
ble que de otro modo estaria presente en ausencia de dichos me-

dios de ventilacibn 208.

Con referencia ahora a la figura 3, se ilustra
una variante de la modalidad de la figura 2. La (nica diferen-

cia entre las modalidades de las figuras 2 y 3, es que en la
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Pigura 3 los medios de ventilacidn, representados en este caso
por el nimero de referencia 308, esté&n propcrcionados en el
molde y no en la unidad de inyeccidn 200. A este respecto, los
medios de ventilacidn 308 estfin dotados de un par de conductos
310 v 312, mutuamente perpendiculares, formados en la placa de
base 38 del molde 22, comunicando el conducto 312, en uno de
los extremos, con el huelgo o linea de particidén entre la placa
de base 38 y la placa 40 definidora de las cavidades. Por otro-
lado, el conducto 310 comunica, en uno de los extremos, con el
conducto 312 v, en su extremo opuesto, con un elemento tuwbular
314 que, a su vez, esté asociado operativamente con un medio
inductor de vacio (no mostrado) del tipo ilustrado en la figura
1, ¥ répresenrado por el nimero de referencia 68, Por otra
parte, los medios de ventilacidén 308 incluyen un conducto ver-
tical 316 que se extiende en su totalidad a través de la placa
40 definidora de las cavidades y un conducto verﬁical 318 for-
mado en la placa bebedero 42, Los conductos 316 y 318 comunican
coaxialmente entre si y con el conducto 312, Por otra parte, el
conducto 318 comunica con el huelgo 320 de la linea de parti-
cidn entre el molde 22 y 31 adaptador 202, asi como con el
huelgo'horizontal 322 entre la placa final 32 y la placa bebe-
dero 42. De este modo, los medios de ventilacidn 308 de la fi-
gura 3, de wn modo similar a los medios de ventilacidn 208 de
la figura 2, comunican simultaneamente con el interior de la
chmara 206 del adaptador por via de las aberturas 34 de la placa
final 32 y con las cavidades 46 del molde por via de los bebe-
deros 48. En adicidn, dichos medios de ventilacidén 308 comuni-
can tambiln con todos los huelgos de lineas de particidén entre
las diversas placas del molde y entre el molde 22 y el adaptador

202 para evacuar fluidos indeseables de toda la red espacial




10

15

20

30

- 16 -

sellada, de un modo como el descrito anteriormente para la moda-

lidad de la figura 2.

Con referencia ahora a la figura 10, se ilustra
una segunda variante de la modalidad de la figura 2. A este res-
pecto, los medios de ventilacibén 208 de la figura 2 estén forma-
dos en el adaptador 202 de la figura 10 en la forma descrita
anteriormente para los medios de ventilacidn 208 de la modalidad
de la figura 2. Sin embargo, los medios de ventilacidn 208 de la
figura 10, adicionalmente, incluyen un par de conductos 404 y
416, coaxialmente alineados, formados en su totalidad a través
de y dentro, respectivamente, de la placa bebederoc 42 y placa
40 definidora de las cavidades del molde 22. Los conductos 414 y
416 adicionales éroporcionados en dichas placas de molde, aumen-—
tan la capacidad de los medios de ventilacidén 208 para comunicar
con los huelgos 52 de las lineas de particidn entre las diversas
placas del molde, para optimizar la evacuacidén de fluidos inde-

seables de diches huelgos.,

Podra apreciarse que cuando larunidad de inyec-
cidn 200 y molde 22 se mueven en su totalidad para acoplarse
entre si de modo que todos los huelgos 52 de las lineas de par-
ticidn se cierren,los medios de ventilacidén 208 se cerrarin si-
milarmente, particularmente en el extremo del conducto 416 que
comunica con la linea de particidn 52 entre la placa de base 38
vy la placa 40 definidora de las cavidades. Igualmente, se enten=-
derd, como en el caso de las modalidades de las figuras 2 y 3,
que la evacuacidn de fluidos indeseables de la red espacial de-
finida por las cavidades 46 intercomunicantes del molde y el
interior de la camara de inyeccidén 206, se puede efectuar inme-
diatamente después del acoplamiento de la placa bebedero 42 con

los medios de sellado 60, para sellar dicha red espacial del ex—
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tepior del sistema. Dicha evacuacibn de fluido puede continuar
incluso durante el periodo en el cual el material elastomérico
30 se fuerza inicialmente al interior de las diversas cavidades
46, Deberd quedar claro que cuando el molde 22 se acopla herme-
ticamentg.ala unidad de inyeccidn 200, la placa final 32 se
fuerza hacia el interior de la clmara 206 del adaptador y contra

el material elastomérico 30, con lo cual se compacta este {ltimo.

Con referencia ahora a la figura 4, se ilustra,
a escala aumentada, otra modalidad de los medios de ventilacidn
de la presente invencibén. Dicha modalidad adicional puede utili-
zarse en combinacidn con el tipo de unidad de inyeccidn 20 itus-
trada en la figura 1, en donde la placa final 32 estéd asegurada
fijamente al cilindro de inyeccibén 24 o, alternativamente, en
combinacidén con la unidad de inyeccibn 200 del tipo ilustrado en
la figura 2, en donde la placa final 32 esti confinada de forma

movible por lo menos en la chmara 206 del adaptador.

Bn el caso de la figura 4, los medios de venti-
lacién esthn representados generalmente por el nimero de refe-
rencia 500 e incluyen un primer o principal conducto 502 Fformado
en la placa final 32, dirigiéndose lateralmente por la misma,
entre su porcidn aislante del calor y la 1&mina metélica 36.

Un segundo conducto 504, Que se extiende perpendicularmente al
primer conducto 502 y que comunica con el mismo, se dirige axial
mente con respecto a la placa final 32 y termina, en uno de

sus extremos, en una porcidn de extremo abierto 506 de diémetro
aumentado. Dicha porcibn 506 est& Formada de hecho en el lado
inferior o fondo 32' (figura 5) de la placa final 32 y comunica
con una ranura estrecha alargada 508 formada también en el lado
inferior 32! de la placa final 32. A su vez, la ranura alargada

508 comunica con un conducto estrechado 510 que tiene un dibme=-
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tro maximo no superior a 0,5 mm. Dicho conducto 510 estid formado
verticalmente en la placa bebedero 42 del molde 22 y comunica
con una de las cavidades 46 del molde, Podf& apreciarse que la
porcidn final 509 de la ranura cargada 508 que comunica con el
conducto 510, estéd formada como una porcidn ciega en la placa
final 32 y, de este modo, no se extiende totalmente a través

del mismo. Con fines de referencia, en la figura 5 se ilustra
generalmente la relacidn angular de los diversos conductos de

los medios de ventilacibn 500.

En la préctica de la modalidad de los medios de

- ventilacidn 500 de la figura 4, el conducto 502 que esté asocia-

do operativamente con un medio inductor de vacio (no mostrado)
del tipo, por ejemplo, ilustrado en la figura 1 y representado
en general por el nlmero de referencia 68, se puede utilizar
para iniciar un vacio simultaneamente en las cavidades 46 del
molde y en el interior de la unidad de inyeccidn en la cual se
confina el material elastomérico 30 por via de los diversos be-
bederos 48 y aberturas 34, A medida que se establece el vacio,
los Fluldos indeseables, tal como aire, son evacuados de las
cavidades 46 = del molde y de la clmera de inyeccidn por via
del conducto estrechado 510, ranura alargada 508, conducto ver-

tical 504 y conducto principal 502.

Si la inyeccidn se verifica simultaneamente con
la evacuacidén del aire, puede impulsarse una ligera cantidad
de material elastomérico 30 a través del conducto estrechado
510 y ligeramente al interior de la ranura alargada 508 en cuyo
punto la wlterior vulcanizacidn del material en las cavidades
46 del molde se traduciréd en una vulcanizacibén similar de dicha
porcidn del material introducido en la ranvra 508, Debe enten—

derse, naturaimente, que cuando el molde se separa de la unidad
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de inyeccidn, la porcién curada del material elastomérico intro-
ducido en la ranura alargada 508, puede separarse facilmente

de la misma bien manualmente o bien mecanicamente. Por otra par-
te, podrd apreciarse que debido a las diminutas dimensiones par-
ticulares contempladas para la ranura 508 y para el conducto es-
trechado 510, por ejemplo, del orden de aproximadamente 0,5 mm
de ancho, no puede introducirse mas material elastomérico al in-
terior del conducto vertical 504 y, a su vez, al interior del

conducto 502 que se dirige lateralmente.

sin embargo, y con el fin de asegurar absoluta-
mente que no puede introducirse material elastomérico en los di-
versos conductos de los medios de ventilacidn de cualquiera de
las modalidades de la presente invencidn, se contempla el que
cualquiera de tales modalidades pueda proporcionarse con un dis-
positivo como el ilustrado en la figura 8. A esté respecto, ¥
como se ilustra en la figura 8, la placa final 32 puede formarse
con un conducto de ventilacidn 600 que se extiende lateralmen-
te y que comunica con un rebaje aumentado 602 formado en.la cara
final del mismo, es decir acoplable con una placa bebedero 604
de un molde de cavidades mliltiples particular. En el rebaje 602,
estd confinado un inserto 606 que tiene una abertura superior
608 que comunica con los medios de ventilacidn 600. E1 inserto
606 esti formado con una chmara en la cual se confina un elemen-
to met8lico, poroso, sustancialmente cilindrico, 610. La cémara
del inserto esti alineada coaxialmente con un elemento respecti-
vo 612 confinado en la placa bebedero 602 y que tiene un conduc-
to vertical, extremadamente estrecho, que no constituye un be-

bedero, 614, a través del cual puede pasar £iuido.

como serd evidente, el elemento metélico poroso

610 funciona para permitir que el £1uido neumdtico, tal como
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aire ¢ similar, pase ascendentemente a través del mismo diri-
giéndose al interior del conducto de ventilacidn 600 y saliendo
de las modalidades del sistema de moldeo de la presente inven-
cidn. Sin embargo, serd evidente también que a causa de las es—
trechas dimensiones del conducto o abertura vertical 614 y debi-
do a la presencia del elemento met&lico poroso 610, el material
elastomérico de una cavidad correspondiente del molde no puede
impulsarse ascendentemente a través del inserto 606, eviténdose

por lo tanto que entre en los medios de ventilacidn 600.

El inserto 606 puede tener desde luego otras
aberturas diminutas del tamafio, por ejemplc, de la abertura

614, para evitar.la necesidad del elemento 610.

En adicidn, debe entenderse que a causa de la
provisidn de los medios de ventilacidn de esta invencidn, inde-
pendientemente de la modalidad que se dtilice, la evacuacibdn de
Pluidos indeseables puede presentarse simultaneamente con el
llenado de las cavidades del molde con material elastomérico.
Como resultadc, inicialmente durante el periodo justo antes de
la inyeccidn del material elastomérico en dichas cavidades del
molde, se puede producir un vacio parcial a través de toda la
red espacial de cavidades intercomunicantes del molde y cémara
de inyeccidn, para iniciar la evacuacidn de los fluidos indesea~
bles. A continuacidn, y a medida que el espacio libre disponi-
ble en las cavidades y cémara de inyeccidn se llena con material
elastomérico entrante, se aumenta el grado del vacio (como re-
sultado de la disminucidn de espacioc 1libre), asegurando con ello

la evacuacidn de la totalidad de los fluidos indeseables.

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarse en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

ren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.= Perfeccionamientos en aparatos de moldeo,

del tipo que comprenden una unidad de inyeccidn que tiene una
cimara abierta por los extremos en la cual puede disponerse ma-
terial elastomérico, medios de pistdn confinados de forma movible
en dicha chmara para comprimir el material alli existente y ex-
pulsarlo de la clmara, una placa final de aberturas mhitiples
asegurada a un extremo abierto de la camara, un molde de cavida-
des mliltiples que tiene cavidades alineadas con las correspon-
dientes aberturas de la placa final y medios para m&ver dicha
widad de inyeccidén y dicho molde de un modo relativamente entre
si, para acoplar el molde a dicha placa final;j caracterizados 7
porque se disponen medios de ventilacidén para evacuar simultanea-
mente fluidos atrapados en dicha cémara y en las citadas cavida-
des del molde, antes de efectuar el llenado de las cavidades

con el material elastomérico procedente de la cémara, y para
evacuar el fluldo atrapado en las cavidades del molde durante

el llenado de dichas cavidades con materiallelastdmérico proce-

dente de la chmara.

0.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn !

1, caracterizados porque se disponen medios de sellédo interpues—
tos entre la unidad de inyeccidén y el molde, para sellar neuma-
ticamente, de forma suelta, dicha unidad de inyeccidn y dicho
molde entre si, cuando el molde y la placa final se encuentran
por lo menos en casi acoplamiento entre s, definiendo dichos
medios de sellado, en combinacibén con la unidad de inyeccibn,
molde y medios de ventilacidén, una red espacial en la cual los

diso de ventilacidn comunican simultaneamente con,todas las

cavidades y con la cémara de la unidad de inyeccibn.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
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2, caracterizadcs porque los medios de sellado es un elemento
elastomérico anular, incluyendo la unidad de inyeccidn, en el
extremo abierto de la cimara, medios para asegurar el elemento
elastomérico en relacidén circundante alrededor de la placa
final, teniendo dicho elemento elastomérico una extensidén axial
que es superior al espesor ‘de la placa final y siendo acoplable
con el molde antes de que este {iltimo se acople con la placa

final,

4,- Perfeccionamientos seglm la reivindicacidn

1 & 2, caracterizados porque los medios de ventilacién incluyen

axialmente de esta 0ltima, extendiéndose dicho primer conducto
solo parcialmente a través de la placa final y teniendo un ex-—
tremo abierto que comunica con la camara de la unidad de inyec-
cidn de extremo abierto, un segundo conducto formado en la placa
final, extendiéndose lateralmente de esta Qltima, y comunicando
con el primer conducto, y un tercer conducto formado en la uni-
dad de inyeccidn y que comunica, en uno de los extremos, con

el segundo conducto y, en un extremo opuesto, con la atmbsfera.

5.— Perfeccionamientos segln la reivindicacidn 4,!

caracterizados porque la placa final se acopla de forma fija a

la unidad de inyeccidn.

6.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacidn 4,
caracterizados porque se disponen medios de bloqueo superpuestos
al extremo abierto del primer conducto y que estén adsociados
operativamente con la placa final internamente de dicha cémara,
para controlar la direccibén de flujo del fluido y material

elastomérico en relacidn al primer conducto.

7.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacibn 6,

caracterizados porque los medios de bloqueo incluyen un elemento
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flexible asegurado, en uno de los extremos, a la placa final
y en voladizo para estar superpuesto, en relacidn espaciada,

a dicho extremo abierto del primer conducto.

8,- Perfeccionamientos segfn la reivindicacidn 6,
caracterizados porque los medios de blogueo incluyen una vélvula
axialmente movible en el primer conducto, y medios resilientes
para llevar dicha vilvula a un estado abierto con respecto al
primer conducto, incluyendo la vélvula una cabeza que se proyec—
ta al interior de la cimara de la unidad de inyeccidn y que es
acoplable con la periferia del extremo abierto del primer con-
ducto en oposicidn a los medios resilientes para cerrar el ex-
tremo abierto del primer conducto cuando se presuriza por el

material elastomérico bajo expulsidén de la unidad de inyeccidn.

9.~ Perfeccionamientos seglm la reivindicacidn
1 6 2, caracterizados porque el extremo abierto de la unidad de
inyeccibén con la cual estd asociada la placa final, incluye
un adaptador que tiene una cémara separada de dicha cémara de la
unidad de inyeccién, pero comunicando con esta Giltima, teniendo
1a clmara del adaptador un extremo abierto, en el cual esté aso~
ciado 1a placa final, de mayor tamafio que el extremo abierto de

la chmara de unidad de inyeccidn con la cual comunica.

10.—- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
9, caracterizados porque la placa final se asegura al adaptador
y es movible axialmente con respecto al mismo, por lo menos

parcialmente, dentro del extremo abierto de la cémara del adap-

tador.

11+~ Perfeccionamientos segin la reivindicacibén
10, caracterizados porque los medios de ventilacidn incluyen un
conducto formado en el adaptador y que tiene un extremo abierto

que comunica con la linea de.particidn entre el adaptador y el
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molde.

12.- Perfeccionamientos segln la reivindicacidn
10, caracterizados porque los medios de ventilacidn incluyen
un conducto formado en el molde que tiene un extremo abierto
que comunica con una linea de particidn entre el adaptador y

el molde.

13.- Perfeccionamientos segln la reivindicacibn
12, caracterizados porque el molde incluye una pluralidad de
placas separables que definen en combinacién dichas cavidades,
y medios de empaquetadura elastoméricos interpuestos entre las
placas, teniendo los medios de empaquetadura una extensidn
axial suficiente, cuando no esthin bajo presidn, para separar las
placas separables del molde entre si, siendo comprimibies los
medios de empaquetadura cuando se presurizan para permitir que
las placas.del molde se pfensen hermeticamente entre si y sellen
todas las lineas de particidén existentes entre las mismas, in-
cluyenﬁo dicho conducto porciones coaxialmente alineadas forma-
das respectivamente en las placas y comunicando con cada linea

de particidn entre los respectivos pares de placas.

14.- Perfeccionamientos segln la reivindicacién

11, caracterizados porque el molde incluye una pluralidad de
placas separables que definen en combinacidn a las cavidades,
y medios de empaquetadura elastoméricos interpuestos entre las
placas, teniendo dichos medios de empaquetadura una extensidn
axial suficiente, cuando no estén bajo presidn, para separar
las placas separables del molde entre si, siendo comprimibles
los medios de empaquetadura, cuando se presurizan, para permi-
tir que las placas del molde se presionen hermeticamente entre
si y sellen todas las lineas de particidn alli existentes,

incluyendo dichos medios de ventilacién un conducto adicional
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de porciones coaxialmente alineadas formadas en las placas del
molde respectivamente y que comunica (a) con cada linea de par-
ticibdn entre las placas, (b) con el primer conducto formado en

el adaptador y (c) con la linea de particidn entre la placa final

y el molde.

15.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
3, caracterizados porque el elemento elastomérico anular de los
medios de sellado, incluye una primera porcidn anular acoplada
a la unidad de inyeccidn y una segunda porcidén anular solidaria
con la primera porcidén anular, teniendo la segunda porcibn anular
un contorno generalmente en forma de £alddn y siendo deformable

axialmente y radialmente hacia el exterior. -

16 .~ Perfeccionamientos segln la reivindicacidn
1, caracterizados porque los medios de ventilacidn incluyen un
primer conducto formado en la placa final, dirigiéndose lateral-
mente con respecto a la misma, un segundo conducto formado en
1a placa final, dirigiéndose axialmente con respecto a la misma,
y que comunica con el primer conducto, un tercer conducto forma-
do en la placa final, dirigiéndose axialmente con respecto a la
misma, vy que comunica con el segundo conducto, estando formado
el tercer conducto como una ranura alargada en una de las super-
ficies de la placa final, y un cuarto conducto formado en el
molde, dirigiéndose axialmente con respecto al mismo, comunican-
do el cuarto conducto, en uno de sus extremos, con una de las
respectivas cavidades y, en el extremo opuesto, con una porcién

final de la ranura alargada.

17+~ Perfeccionamientos seghn la reivindicacidn

mayor que el resto del segundo conducto, extendiéndose en una
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relacidn mutuvamente perpendicular cada uno de los conductos que

comunican directamente en sucesidn entre si.

18.~- Perfeccionamientos segim la reivindicacidn
1, caracterizados porque los medios de ventilacidn incluyen me-
dios Filtrantes para filtrar particulas de dimensiones prescritas

del fiuwido evacuado de las cavidades del molde.

19,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
18, caracterizados porque los medios filtrantes incluyen un ele-
mento metilico, poroso, confinado, incluyendo los medios de ven-

tilacidn por lo menos un conducto en el cuwal estd confinado di-

20.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién
19, caracterizados porque el conducto se forma en la placa final,
incluyendo el molde un conducto que comunica, en un extremo,
con una de ias respectivas cavidades del molde y, en un extremo
opuesto, con dicho conducto formado en la placa final, teniendo

el conducto formado en el molde un difmetro no superior a 0,5 mm.

01.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los medios de
ventilacidn incluyen medios de succibn para generar un vacio en

las cavidades.

22,- Perfeccionamientos segln cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque los medios
de ventilacidn incluyen medios para inyectar un gas en las ca-

vidades.

23,= Perfeccicnamientos segin la reivindicacién

22, caracterizados porque el gas es didxido de carbono.

3, caracterizados porque el molde incluye una pluralidad de

elementos de placas separables, topando dichos elementos de pla-
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cas entre si a lo largo de las lineas de particibén y definiendo
en combinacidn a dichas cavidades, incluyendo ademés medios de
empaquetadura elastoméricos, anulares, interpuestos entre los
elementos de placa adyacentes, hacia el exterior de las cavida~-
des, para el sellado de estas {iltimas aisléndolas de la atmbdsfe-
ra, sirviendo dichos medios de movimiento para comprimir axiale
mente a los medios de empaquetadura entre los elementos de placasg
y los medios de sellado entre el molde y la unidad de inyeccidn,
durante el movimiento del molde y de la unidad de inyeccidn re-

lativamente uno hacia el otro.

' 05.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
24, caracterizados porgque los elementos de placas incluyen por—
ciones salientes elevadas que circundan a las cavidades en las
1ineas de particidn, teniendo las porciones salientes, sobre uno
de los elementos de placas, superficies que se acoplan con las
superficies de las porciones salientes de las corraspondientes
cavidades sobre otro de los elementos de placas, teniendo las
superficies salientes, sobre al menos uno de 10s elementos de
placas, marcas de acabado orientadas radiaimente en general,
del orden de 0,254 a 5,508 mm de profundidad.
26.~ Perfeccionamientos en aparatos de moldeo,
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria
e ilustrado en los Dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 27 hojas escritas a mé-
quina por una sola cara.
Madrid, % ABR. 1
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