s | _—

MINISTERIO DE INDUSTRIA

BECISTAO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ' R ~[~oreyo P
= oesft723255 Y

@ FECHA DE PALSENTACION

10 SET 1976

MODELD pE UTILIDAD
:Z::Lf?s :2“t>55

@ FECua

11 septiembre 1975 ®

Alemania Federal

P 25 40 433.5

@ FECHA DL PUBLICIOAD
’ CLA.IFICACION INTERNACIONAL

= AA%?

Molde de vulcanizacidn para 1a Pabricacion da_ cuarpos eﬁ capas,

espaecialmente de suelas moldeadas para calzado;.

@ SOLICITANTE )

METZELER KAUTSCHUK AG. (Sociedad alsmana)

OOMOC‘UO DEL SOLICITANT

D-8000 Minchen 2 (Alemania Federal)
Westendstrasse 131.

@ INVERTOR (&8)

@ﬂYULA. "t .
METZELER KAUTSCHUK AG. (Sociedad alemana).

@ REPARLBENTANTE

D. Carlos ROEB 'UNGEHEUER.

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA OE LA MEMORIA
UNE A-s moe. B80e o : .

AMRARNINANS L T L e e e e



10

15

20

25

30

223255

-1 -

1 modelo de utilidad se refiere a moldes de vulca-—
nizacidn para la fabricacidn de cuerpos en capas, espe-
cialmente de suelus moldeadas para calzados de varias
capas de goms diferentes y/o de distintos colores o bién
Ge material plédstico con varias partes de oquedades de
uolde, dispuestas unas sobre otras para las capas indivi-
duules, que estén separadas entre si por placas interme-
dias alejables para la reunidén de las capas premoldeadas
Gesde el molde de vulcanizacidn,

Le la memoria expositiva de patente alemana 1.236.771
se conoce un molde de vulcuznizacidn para la fabricaciédn
e un tacdn constitutivo de goma o de un material equi-
vulente con una mancha de tacén de una goma diferente a
le goma del tacdn que se compone de una parte de molde
inferior, una parte centrsl que presente una cémara para
el tucdn y una parte de molde superior y,en que entre la
parte central y la parte de molde inferior que presenta
una cémare para la mache de tacdén, es insertable de nodo
suelto una plawa intefmedia extreible.Con este molde de'
vulcanizecidén se moldean y prevulcanizan cuerpos en bru—.
to de diferentes materizles al mismo tiempo a presidn y
temperatura—- y despuéds de extraccidén de la placa inter-
media se reunen en sus superficies limitrofes y terminan
Ge vuleenizarse a presidén y temperatura pars formar un
cuerpo por capas;hdemds Ge ello y& se ha propuesto ante-~
riormente un molde de vulcanizacibdn pars la fabricacidn
ie partes elésticas de piso de calgado que se componen

de cos capas de composicibén diferente, en lo que las capas
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se prefabricuan en nidos de molde separados entre si por
nlacus intermedias y después de guitar las placas inter—
medics se endurecen conjuntamente y en lo que la placa
inte:media plsna en un extremo con curso desviado del pla-
no de divisidn del molde correspondienda al dngulo de la
¢esviacidn, estd constituida mds delgada. .

“in embargo, con tales herramientas de moldeo de vul-
ctiizacidn a causa de la configuracidédn de placa interme-
diz, como placa plana pueden reunirse $61lo capas con su-
perficies limitrofes planss al tener la placa plana pasan—
temerte igusl grosor, pero no cspas, en las gue las super-—
ficies limitrofes entre las distintas zonas de material,-'
tronscurren en superficies de separacidn en el espacio dqg
virdes del pleno.

Tora la fabricacidén de cuerpos en capas especialmen-
te de sguelas moldeadas de goma de varias cepas, €S COno=-
cido ademds, terminar de vulcsnizar las distintes capas
en cada caso en un molde individual separado y después
unir entre si estas éapgs en un molde comin eventualmente
nediante el auxilio de un medio de adherencia respectiva-
mente de un pegsumento.

Esta fabricacién sin embargo, tiene que ejeéutarse
en etpas de intencsidad de trabajo, por lo gue ;esulta nuy
costosa y demasiado cara para una produccidén en gran seriel
A ello se ajiade que la reunidén mediante pegamentos crea
zones de trensicién poco estéticas defecfuosas, que aumen-—
tan el cupo de desverdicio, entre las capas cuya correccidw

requiere un tratamiento mecanico posterior costoso.
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posibilitar la febricacidn de suelas moldeadas de varias

perfectas zonas de transicidn.

"de oquedad del moldem,estdn separadas entre si por una

placa cengral libremente mévil, en la direccidn de apertu-

Ademés, las zonas de enlace estdn en peligro porque
pueden soltarse entre si bajo solicitacién. |

E1l modelo se basa en el problema de constituir un mol-
de Ge vulcanizacidn de tul modo que la fabricacidn de cuerH
por en capas se posibilite & partir de diferentes materia-
les, cuyas superficies limitrofes transcurren en planbs
desviados entre si.Con este molde de vulcanizacién deben
poderse fabricar cuerpos de capas con méAs de dos capas,con:
reducidos gastos itdcnico y aparativo en una gram serie.
Las superficies limitrofes, pertenecientes en cada céso
entre si, en uno y en el otro lado de la capa intermedia,
deben poder presentar especialmente también una configura—

c¢ibdn distintae entre si.ll molde de vulecanizacidén debe de
copas en lo gue las disiintes capaes estdn constituidas con

La solucidén c¢eo este problems consiste en qille el mol-
Gée de vulcanizacién se compone de una parte inferior de
molde, una parte superior de molde, dos placas intermedias
que delimitan una parte de oquedad de molde para una capa
cuyas superficies superior ¢ inferior transuurren respecto
w las capas limitrofes de un modo especialmente diferente,
en lo que las dos placas intermedias en la zona de super~

ficie del molde de vulcanizacifn al exterior de la parte

ra y cierre del molde de vulcanizacién, que presenta una

cavidad, que pfoduce la limitacidén lateral de la parte de
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osuecad de molde y superficies correspondientes a las super
ficies vecinas de las placas intermedias limitrofes.

Con un molde de vulcanizacidn constrituido de esta ma
nera,pueden fabricarse de manera econdmica cuerpos en capas
con diferentes dimensiones de grosor de las distintas capas
pero con superfcies limitrofes vecinas exestsmente ajﬁsta—
das entre si, es decirm, que puede producirse une extructu-
e dé cuerpo en capas, que especialmente es muy atractiva -
parz suelas modernas de calzado de goma, respectivamente
de material plédstico.Con este molde de vulcanizacidn’es po~-
sible fabricar dé modo racional y sencillo en un ciclo de
iravajo suelas moldeadasd%és de dos capas, con diferentes
ceuperficies de limite.

Pura rebajar el peso del cuerpo en cspas y 2l mismo
tiempo para constituirles méds elédsticamente, lo que puede
ser lmportante especialmente para suelas de calzado de aa-
vatos de deportie, en otro desgarrollo del invento se ha pre~
visto que en la parte inferior del molde esté situado un
Gesplazador mévil en la direccidn de apertura y de cierre
de los moldes de vulcanizacidén y que penetre en la oquedad

del molde para la capa centrel, que para la formacidn de

&

nervios en la capa estd pvevisto de espigas, que estédn dis-—
puestas distanciadas de la cavidad de la flaca central.En
ello, el desplazador, mediante una cuiia corrediza en la

certe inferior del molde, puede eftar situado de modo ele-~
veble y descendible y puede estar rodeado en su zécalo por
la cavidad de la placa intermedia superpuesta a la parte'

inferior del molde, que recubre las partes de oquedad del

T S
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molde, con asiento ajustado.Pars asegurar que las distin;
tas partes del molde de vulcanizacidn, durante el proceso
de fabricecibén por las presiones de trabajo y el movimien-
to {e prensa no pueden ejecutar variaciones de posicidn
horizontales indeseadas, de modo contrapuesto, segin otra
idea del invento es conveniente que las placas intermedias
v la placa central se sostengan por pernos guiadores y/cq;
tradores entre ambas mitades del molde con seguridad de
posicién o de modo werticalmente mévil.

Otra forma de ejecucidn del modelo se caracteriza
poraue cerca de los extremos delanteros de una parte de
oquedad de molde situade en la parte inferior ue molde,
estén previstos pernos, espigas o prominencias paras el
anclaje del material en esﬁa}zona durante la prefabrica-
cidn.

Para no tener que temer ninguna adherencia de los
vulcanizados previos, respectivamente del producto aca-—
bado en las paredes de las partes de oquedad de molde,
luzs placas intermedias y la'placa central, pueden ser
chepas Ge acero o de metal ligero provistas de revesti-
mientos superficiales, cromodes, pulidos y/o provistos
de politetrafluoretileno de cupas superficiales no adhe~
sivas.,

En los dibujos se ilustra un ejemplo de ejecucidn
¢e las herramientas de vulcanizaciédn constituida segin el
modelo para le fabricacidén de una suela de calzado de
varias capas.

Muestran:
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1 La fig.,l la vista lateral de una suela de varias capas
La fig.2, las partes individuales del molde de vﬁlcani
zacién listo para trabajar, en ilustracién de perspectiva.
La fig.3, una seccidn transversal por el molde de vul=
canizacidn cerrado,durante la vulcanizacién previa(plgno dq
seccidn en ia zons del tacdn).
La fig.4, una seccidn lonzitudinal en el plaﬁoAIE/IV
de la fig.3.
La fig.l muestra en vista_latefal de una suela 1l-mol-

10
N, deada de goma, gue se compone de capas de diferentes mez-~

clas dec goma con tantos mddulos de elasticidad diferente,
como diferentes colores,la verdadera capa < de marcha se
compone de una mezcla de goma sintética o también de una
15 |nmixtura con elevada resistencia al desgaste, buen agarre

y buena resistencia al corte.Se extiende aproximadamente
cn grosor constante desde la parte de tacén 8 redondéadé—
mente levantada hasta la punta de la suela.Encima egfé Si~-

tuada una capa central 3 cuneiforme, que termina hacia la

) 20 .. ) i

;_ punta de la suela y por delante lleva un proiector circu-

Py i

?.v'.!‘ .
ne buenas propiedades de amortiguacidn y tig
y N
14 capa central
25

se extlende en la zona marginal de la suqﬁa¥moldeada y sir-
ve para enlace-dglla'suela moldeada coniia parte superior
del calzado 7 posterior,ilustrada con rayado.

En la zona central ¢e la suela moldeada sobresale ho-

30 | cin srrina lu superficie de la capa central 3,que en la
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zona del tacdén estd nervada de modo abierto hacia arriba
(nervio 5).La nervadura de la capa 3 central de la suéia
trae consigo un deseado ahorro de peso de la suele moldea-
da y mejora ademds la elasticidad en la zona del tacdn.las
distintas capas 2,3, y 4, estan separadas entre si,por exac
tas lineas de limitacién.

En la fig.2, se ilustra una herramienta moldeadora
de vulcanizacidn para la fabricaidn de la suela moldeada ,
segun la fig.,l en estado ampliamente abierto.Entre una par-‘
te 10 superior de molde y una parte inferior (11) de‘mol-
de, se encueantran, una primera placa intermedia 12, una
placa central 13 agpoyada de modo libremente mévil en la
Gireccidn de lz separacién del molde y una segunda place
intermedisa 14.Em la parte inferior 11 del molde, en el la-
do superior, la parte 15 de oquedad de molde serd fresada
excavada para la capa 4 de tira marginal, a la que sucede
en la parte delantera de la suela moldeada une parte 16‘
e oaquedad de molde para el protector 6 de puntas de for-
ma semi-circular.las dos partes 15 y 16 de oquedad de mol-
de ,estdn divididas entre si por un umbral 17.La parte 15
Ge oquedsd de molde delimitada un desplazador 18 cuneifor-
mne, que sirve para la fabricacidn de la parte de tacén
nervada abiertemente hacia arriba de la suela moldeada.
Letd provista de espigas divergentes 19 y disminuye en sy
altura en la direccidn hacia la junta de la suela moldeadas
En la zona, en que bLermina la parte 15 de oquedad de mol=-
de, estdn dispuestos pernos 20,cuya finslidad se citafa

posteriormente.La separacidén del molde de la parte 1l infe-
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rior Gel molde se ha efectuado correspondiendo al curso
del nivel de la capa 4 de tira marginal de la suela mol=-
deda 1, es decir, que la misma transcurre-~ en el dibujo-
desde izquierda a derecha paulatinamente en lazo hacia
avajo.El desplazedor cuneiforme 18 estd apoyado de modo
mévil en la parte inferior del molde, es decir, que cede
en la direccién de la flecha 21 penetrando en la parte
inferior del molde.Sobre la parte 11 inferior del molde
se superpone la placa infermedia 12,que en su contorno
corresponde & la superficie ondulada de la parte inferior
del molde.

La place intermedia 12 posee una cavidad 22 con la
que con asiento de ajuste estd colocada de tal modo sobreb
el desplazador 18 que recubre totalmente hacia arriba la
parte 15 de ogquedad de molde.Sobre la placa intermedia
12 se aplica la placa central 13,cuya cara inferior 23
cstd adaptuda al contorno de la cara superior 237de la
placa intermedia 12 respectivamente a la cara superior de
1 parte 11 inferior del molde.lLa plaéa central 13 se ex-
tiende por toda la longitud de la perte inferior del mol-
de y posée en su zona central una cavidad para la forma-
cidn de la parte de oquedad de molde 24,que corresponde
2. la capa central 3 de la suela moldeada l.Como la confi=
puracién de la parte central 3 por la configuracidn de la
suela y por la constitucidn del tacédn elevada redondeada-
mente, no estd estirada o es uniformemente gruesa ,también
el zroso de la placa central estd adaptado a la posterior

figura de la capa centrsl 3.En la zona de la punta de la
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suela, la capa central es muy fina, en la zona central se
hace paulatinamente més gruesa, mientras que con una éur-
vetura 25 de la placa central 13 hacia el extremo de la
suela, se hace de nuevo mds delagada.Bl contorno de la par-
te 24 de oquedad de molde estéd dimensionado tan grande,que
el desplazador 18 de la parte 11 inferior de molde,pasando
a través de la placa intermedia 12, penetra jasta la altu-
ra de la cara superior de la placa central 13.

Sobre la placa central 13 llega entonces la place in-
termedia 14 a situarse, de modo gue el contorno de lé pla-
ca central 13 esté curvado negativemente de modo correspon-
diente, es decir, que la curvatura 25°en la cara inferior
de la plava intermedia 14, que de otro modo es de grosor
constante, y reccubre totalmente la parte 24 de oquedad de
molde, en la placa central 13.

Sobre la placa intermedia 14 se ajusta la parte supe-
rior 10 del molde, que contiene la parte 26 de oquedad de
rnolde para la capa de marcha 2.En congsideracién a la parte
de t2lén 8 elevada de modo redondeado de la suela moldea-
de 1, también la parte superior del molde 10 posée una cur-
ratura 27.La parte de oquedad de molde 26 para la capa de
marcha 2,se recubre totalmente por la cara superior de la
placa intermedia 14.

En la parte superior del molde o en la parte inferior
del mismo, como es usual, estdn previstas espigas,respec-
tivamente pernos,centradores 28, que penetran a través de
correspondientes taladros 29 y 30 en las placas interme-

dias y en la placa central, y asi ocasionan su seguro de
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posicién.Para la fabricacidn de una suela moldeada 1, en
las distintas partes de oquedad de molde, se insertan cuer-
vos en bruto gruesamente ajustados en volumen de diferen-
tes mezclas de goma. En la parte 15 de oquedad de molde se
inserta un cuerpo en bruto correspondiente a la posterior
capa 4 de tira marginal, en la parte 16 de oquedad de mol-
de el cuerpo en bruto para el protector de punta, ééspués
se coloca la placa intermedia 12 sobre el desplazador 18
encima de la parte inferior del molde.Sigue la placa cen-
tral 13 hasta que se aplique saturadamente sobre la ﬁlaca
intermedia 12 y el desplazador 18 haya penetradc en la par-
te 24 Ge oquedad de molde,Allf se coloca dentro un cuefpo |
enn bruto para la posterior capa central 3.Encime se colo-~
ca la wlaca intermedia 1l4,.,Sobre la placa intermedia 14 se-
suidamente se coloca un cuerpo en bruto para la capa ae
narcha 2 y la parte superior 10 del molde se desplaza hacla
abajo hasta que las distintas partes estén aplicadas inme-
diatamente unas contras otraus,

Lz herramienta de vulcanizacién, lista paré funcionar,
se l1lustra en las figs.3 y 4. De la fig.3, puede observar=—
ce cémo las distintas partes de oquedad de molde 15, 16, 24
v 26, por la placa intermedia 12 y 14, estén separadas en-
tre si.

En la flaca central 13 puede observarse la parte de
oguedad de molde 24 para la capa central 3 de la suela mol-
deada 1 y para el desplazador 18 sumergido en la misma don
sus espigas 19, en lo que para la mejor separacidn de la

parte 15 de oquedad de molde, respecto a la parte de oquedad
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‘porde de la parte 15 de oquedad de molde (curso de la se-

de molde 24, el desplazador estd provisto de redondeos 30,
que evitan un rebosamiento.La movilidad del desplazador 18

estd garantizada, por ejemplo, por una cufia corrediza 31

que por su configuracién empuja hacia afuera,respectivamen:
te permite deslizarse hacia atrds el desplazador 18.
In la fig.4 se ilustra la herrsmienta moldeadora de

vulcanizacién, segin la fig.3,seccionada a 10 largo del

ceibn IV-IV),.Aqui se muestra como el umbral 17 entre la
parte 15 de oquedad de molde para la tira marginal 4 y la

parte 16 de oquedad de molde para el protector de punta 6,

. S

actla de modo separador.Por el hecho de que la placa intng
media 12 con su cara inferior se aplique sobre este umbréi_
17, la parte 16 de oquedad de molde estéd separada de la

puarte 1% de oquedad de molde.La cara superior del despla-

zedor 18 se extiende hasta la cara inferior de la placa inf

termedia 14 de tal modo, que las oquedades para los nerviog

5 que deben formarse en el cuerpo desplazador 18,estén coni

ol

-

tituidas como eSpigés 19 configuradas de modo correépondiq_
te. De esta manera también fluye penetrando alli la mezcla
de goma,

En la herramienta moldeadore de vﬁlcanizacidn cerrada

ahora se vulcanizan previamente las distintas partes de

suela a temeperaturas de vulcanizacidn entre los 1402-1709({

A

hastea, que reticuladas parcialmente, hayan adoptado una
contiguracibdn sélida. E1 tiempo de vulcanizacidn necesario
se dcoctermina por el valor fiBico de la vulcanizacidn ini-

cial de Mooney.
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Este valor asegura una posibilidad de elaboracién per-—
panente de las mezclas empleadas, en el sentido de qué los
tiempos de calefacciédn necesarios pare la vulcanizacién al-
canzan una medida racional sin que exista el riesgo de que
mezcla almacenada sin elaborsr ya pueda comenzar a tempera-
turs ambiente sutomdticamente a reticularse.

Después del tiempo de vulcammiacidn previa se,interrug
pe la vulcanizacién, se abre la herramienta moldeadora de
vulcznizacién y se extraeﬁ las placas intermedias 12 y 14.
Lo placa central 13, en que se moldea la cape centra1 3, y
ce sujeta,permanece eﬁ la herramienta moldeadora de vulca-
nizscibén.En la nueva reuflién de la herramiente moldeadora |
de vulcanizacién llegan a aplicarse inmediatamente entre si
las capas prevulcanizadas de la posterior suela moldesadsa.
Por el hecho de que he sido extraida la placa intermedia 12
el desplazador 18 tiene que correrse hacia atrds por el
srosor de la placa intermedia 12 hacia el interior de la
parte inferior del moldée 11, ya que en otro caso se sumer—

giria hasta la parfe 26 de oquedad de molde.

Las distintas capas de la suela moldeada estén ahora’
czdosadas una a otra, se adhieren y se terminan de vulcani-
zar.Todo el ciclo de trabajo importa menos de 10 minutos,
un valor que hasta ahora no ha podid6 ser alcanzado en ta-~
Les suelas moldeadas,

La vulcanizacidn previa de los cuerpos en bruto, en
general, se realiza a una temperatura de alrededor de 140¢

a 1702C preferentemente a alrededor de 1502 hasta 1602C.

La extraccién de la placa intermedia se efectda en general
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despuds de alrededor de 0,5 hasta 5 minutos,preferentemente
alrededor de 2 a 4 minutos.Despuds se efectda la terminacidh
de la vulcanizacién en genersl a una temperatura de alrede—
dor de 1602 hasta 180¢C,preferentemente alrededor de 1602
nasta 1709C en una duracidn de tiempo de alrededor de 2 a
7 winutos,preferentemente alrededer de 3 a 6 minutos.vEl
momento de tiempo de la interrupcidn de la vulcanizacién
previa garantiza en ello que los cuerpos en bruto,ﬁrevia-
mente vulcanizedos, si bien ya son de consistencie sélida
sin embargo, en su capacidad de adherencia todavia son tan
fuertes, que se unen sélidomente entre si de modo permanen—
te en la terminacidén de vulcsnizacidén., La presién durante
la vulcanizacidn previa y la vulcanizacidén final, importa
en general alrededor de 40 a 120 kp/cmz,preferentemente al-
rededor de 50 a 100 kg/em?,

Tan pronto ha terminmdo la vulcanizacidén, se abre el
moliée y se extrae la suels moldeada ahora ecabada.Por las
plecas intermedias forzosamente se garantizan superficies
de separacién libres de las distintas capas entre si. La
disposicidn de las espigas 20 en la parte inferior del
molde ha asegurado ademds que los extremos libres de la
tirs marginal 4,no puedan comprimirse haclia fuera, hacna
un lado, @sino que se anclen en estas espigas.

De esta maners pueden producirse suelas moldeadas co-
loresdas de modo diferente de un efecto altamente decora-
tivo.Llas mezclas del material empleadas pueden ser de tiw-
pos de lo mds diferente, por ejemplo, pueden presentar com

posiciones y propiedades diferenciadas.la vulcanizacidn
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previa en partes de oquedad de molde .separadas,garantiza
gue no pueda tener lugar ningune clase de fluidez entrélaJ
zada o desplazamiento de las distintas capas de material.

Adecuadamente las herramientas moldeadoras de vulca-
nizacidn estdn constituides de manera usual, en cada caso,
para un par ce suelas, |

Las placas ntermedias extraibles y también la placa
central, apoyada de modo mévil,consisten adecuadamente en
una chapa de metal ligero o una chapa de acero, que esté
provista de revestimientos superficiales antiadhesivds y
por ello se garantiza que, al abrir el molde después de la
vulcanizacidn previa, no tenga lugar ninguna adherencia de
los vulcanizados previos por la que pudiera perturbarse el
ulterior proceso de desmoldeo.

1 apoyo mévil del desplazador 18 puede omitirse even
tvalmente por el hecho de que el desplazador 18 en la vul-
canizacién previae csté provisto de un apéndice superiory
que tomm en consideracién el grosor de la placa intéxmedia
12, que después ée'Quita de nuevo en la vulcanizacién fi-
nal.tn modificacidén a ello, el desplazador 18 también po-
drio estar fijado directumente sobre la placa intermedia
lz.Para la vulcanizacién final de la suela moldeada, el
decplazador entonces ya no es ineludiblemente necesario.

In la herramienta moldeadora anteriormente descrita
pueden fabricarse todos los articulos meldeados deseados
de caucho,goms y/o material pldstico, que se compongan
de varias mezclas o mixturas diferentes.En la memoria des-

criptiva sélo se ha desciito el caso de aplicacidén para la
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fabricacién de suelas moldeadas de diferentes mezclas de
goma, como ejemplo.las capas,respectivamente los cuerpos
en bruta empleados también pueden consistir en otros ma-
teriales.Las eventualmente necesarias variaciones de los
tiempos de vulcanizacidn, de las temperaturas y de la pre=
sidn,pueden detexrminarse por sencillos ensayos.

Para los cuerpos en bruto, por ejemplo, pueden emple=~
arse mezclas de goma, con una vulcanizacidn inicial de
Mooney (Is 1352) de alrededor de 3 a 8,preferentemente de
alrededor de 4 a 6,5.Ln una eleccidn de tales mezclaé»de
goma se alcanzan ciclos de trabajo éé menos de 10 minutos.

Laes mezclas con los valores caracteristicos elegidos'
de Mooney garantizan una elaboracidn segura y libre de ppg
blemas, lezclas con valores menores de Mooney no son tam~
bién adecuadas, ya que éstas, al almacenarse a temperatura
ambiente,tienden a reticulacidén automdtica.

La herramienta moldeadora, segin el invento, no 8610
¢a adecuada para la elaboracidn de mezclas de goma de-iguai
tipo, de diferente doloracidn,respectivamente de mézcias’
e goma con diferentes propiedades e igual, respectivamen~
te diferente,coloracidn.las capas, por ejemplo, también
pueden constituir y consistir en materiales plésticos
eldsteisos vulcanizados,Son adecuados por ejemplo, elés-
témeros termoplédstites,polimerizados de butadieno,copoli-
meros de bubtadieno con estirol y/o acridohitilo,polimeri—
zados de isopreno,copolimeros de isopreno con isobutilend,
poliolefinas,terpolimeros de olefina-dieno,polietileno

cloro sulfonado,copolimero de etileno-acetato de vinilo,
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poliacrilato,polimerizados de cloropreno,poliuretanos
elédsticos como la goma, goma de silicona, y/o (co)-pbli-

neros de clorohidrina.

0-0~00-0-0~0~0=0=0=0=0~0—0=0~
0-0-0~-0=0~0~0—-0~0

0~0~0-=0
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LEste registro consta de las siguientes reivindicacio-
nes,

l.-Molde de vulcanizacidn para la fabricacidn de cuer=~
pos en capas,especialmente suelas moldeadas para calzado
compuestas de varias capas de goma o material pléstico dip~—
ferentes y/o de coloreado distinto con varias partes de
espacios huecos de molde para las capas individuales, que
en cada caso estdn separadas por placas intermedias aleja=
bles del molde de vulcanizacién para la reunidn de laé ca~

pas premoldeadas,caracterizadas por una parte inferior de

molde, una parte superior de molde, dos placas intermedias,
qque dilimitan una parte de oquedad de molde para une capa,
cuyas superficies de separacidén superior e inferior trans-
curren en el espacio de modo diferente entre si respecto a
las capas limitrofes,estando separadas las dos placas in-
termedias en el alcance de superficie del molde de vulca-
nizacidn fuera de la parte de oquedad de molde, por una
place central libremente mévil en las direcciones de aper-
tura y cierre del molde de vulcanizacién, que presenta una
cavidad, que produce la limitacidén lateral de la parte de
oguedad dc molde,y superficies correspondientes a las su-
perficies vecinas de las placas intermedias limitrofes.
2.=Holde seglin la reivindicacidén 1,para la obtencidn
de oquedades en las cépas del cuerpo en capas,caracteri-
zadas porque en la parte inferior del molde estd apoyado

un desplazador mévil en las direcciones de apertura y cie-

rre del molde de vulcanizacién ® que penetra en la parte
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de oguedad del molde para la capa, que para la formacidén de
nervios en la capa estéd provisto de espigas, que estéh dis-
puestas distanciadas de la cavidad en la placa central.

3.-lolde segin las reivindicaciones 1 y 2,caracteriza-
das porque el desplazador puede levantarse y descenderse
mediante una cuila corrediza en la parte inferior del molde,

4,~Molde segin las reivindicaciones 1 a 3,caradteriza-
das porque la placa intermedia‘superpuesta a la parte in-
ferior del molde, que recﬁbre las partes de oquedad de mol-
de, presenta una cavidad, con l& que abarca el zdcalo de1
desplazador con asiento de ajuste,

5.-lfolde segin una de la. reivindicaciones 1 a 4,éa—
racterizadas porque las placas intermedias y placa central.
estdn sujetas por pernos guiadores y/ocentradéres entre las
dos partes de molde con seguridad de pdsicién, pero de mo-
do mévil en las direcciones de apertura y cierre de la he-
rramienta moldeadora.

6.~lolde segin une de las reivindicaciones 1 a 5,ca~-
ractérizadas‘porque cerca de los extremos delanteros dé |
una parte de oquedad de molde,situaca en la parte inferior
del molée,estdn previstos pernos,pasadores o salientes pa-
ra el anclaje del material de construccidn en esta zona
en la elaborscidén previa,

7.-ilolde sepin las reivindicaciones 1 a 6,caracteri-
zodas porque las placas intermedias y la placa central son
placas de acero o de metal ligero cromadas,pulidas y/o pro-
vistas de revestimientos superficiales no adhesivos,como

cepas de politetrafluoretileno.
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8.-lolde de vulcanizacidn para la fabricacién de
cuerpos ecn capas, especialmente de suelas moldeadas-péra
calzado,

Segin se describe y reivindica en esta memoria des-—
criptiva.

Se detalla e ilustra con‘los dibujos que se acoﬁ-
pailan.

Y cuya memoria descriptiva consta de 19 hojas de
texto,foliadas y escritas a méquina por una sola de sus

caras.

Madrid,




METZELER KAUTSCHUK AG. TRES HOJAS, HOJR 18,
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METZELER KAUTSCHUK AG. TRES HOJAS. HO3A 28,

Ean. Podrnfiatamoron
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