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MENORIA DESCRIPY?IVA
de una Patente de Invencidn a nombre de:
HERBERT LUDWIG, de nacionalidad alemana,
domicilisdo en UESEN b. BREWEN (Alemara)
por: DISPOSITIVO PARA LA INYECCION DE OBJE
TOS DE PLASTICC DE TODA CLASH, EN PARTICU~
LAR CALZADO",

L P R et R Rl Rk Bk Bl T

El invento se refiere g wun dispositivo para la inyec-
cibn de objetos de plistico de toda clase, en particular calzado,
compuesto de un soporte de molde con varies piezas unidas entre
g1 por erticulecidn o sea dos piezas latereles del soporte del
moldé;'teniendo una de ellag uns tapa sujeta por articulacidn,
¥y una admisidn para el macho -~ con piezes insertables del macho
¥y del molde, asi como un cabezal de inyeccibn.

Los conocidos dispositivos de la mencionada clese estén
concebidos de manera que/el'eje de giro principal - sitnado en
un plano horizontal < se halle en una primera parte lateral, colo-

cada con cardcter fijo, del portamoldes. Alrededor de esteeje de gro
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te lateral del portamoldes que pueden girar de modo gque el macho
describa la mitad del Angulo de giro desde la gegunda parte lateral
del portamoldes. El macho va ahi insertado de forma que se mueva
en sus lados de guia, & durante el cierre es centrado a través de
superiicies de gula por las dos partes laterales dsl portemoldes

de manera que qusde en su posicidén de inyeccidn.

Por la primera parte lateral del portamoldes dispuesta
con caricter fijo va colocadas en el lado contrario al eje de giro
principal una tapa de remete giratoria para las dos partes latera-
les del portamoldes. 4

El inconveniente de este dispositivo ya conocido consis—
te principelmenie en que en un tipo de construccidn poco exigente
de espacio con guia relativamente corta para el'macho; no puede
hacerse perfectamente el centréje del macho con reSQecto al molde,
puesto que las céras de centrado estén constantemente sometidas a
un desggaste. Bsto da lugsr a que durante la inyeccidn del material
pléstieo ge oblengan espesores de pared irfegulgres. Seglin ha de~-

mostrado la experiencia, en estos dispositivos conocidos existen

adembas otras fuentes de defectos que consisten en que las caras

de centrado se ensuclan fécilmente por residuos de pléstico, resi-
duos de fibras de un tejido empleado-duranté la inyeccién, poY ;o
cual muchas veces no se tiene garentizado un centraje perfecto del

mocho al proceder & la inyeccibn.

Otro inconvenlente més estriba en que para abrir y cerrar = -

el portamolies hay que eﬁplear fuerzas nada insignificantes, toda

vez que hay que levanter y bajar el peso oonsiderable de una de las

partes laterales del portamoldes con molde y macho metidos, asi como
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de le tapa, y ademés para la parte leteral del portamoldes

y parea la tapa se necesitan también dos dispositivos especia~

t

les de accionamiento.
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1 invento se ha pfopuesto la terea de continuar
desarrollando y de perfeccionar los}dispositivos ya conocidos,
en particular para la fabricacidn de calzsdo. Ante todo tiene
que estar garantizedo un perfecto centraje del maecho en rela-
cién con el molde evitando de paso todo desgaste innecesario
de las caras de centraje, incluso en un dispositivo de tipo
corto. Después, se tiene que tener la posibilidsd de emplear
un macho partido, accionado sutométicamente por el dispositi- ;
Vo, por ejemplo una horma partida, con el fin de retirar mejor f,
y mds fécilmente del mecho (horma) el objeto (zapato) inyec-- ;::
tedo. El empleo de une horme partida no es posible en los dis~ -
poslitivos coqooidos.

Ellinvento congiste en que las partes del portemol-~
des ~ alojamiénto del molde - que sostienen las piezaé del
molde ge pueden cerrar alrededor de un macho fijo, uﬁido ri-
gldamente & su parte del portemoldes -~ alojamiento del macho =

en donde las dos partes laterales del portaﬁoldes'pueden ser

inmovilizadas mediante fopes,\en le posicidn de cierre con

respecto al macho fijo, por su parte del soporte del molde.
Con las caracteristicaes sugeridas por el invento
se resuelve la tarea planteada. En el dispositivo de tipo
corto con guia relativamente corts para el macho, se tiene
garantizaedo un perfecto centraje del macho con respecto al
molde, y as{ pueden obtenerse espesores de pared exactos. No

existe el desgaste de las caras de centraje que se produce en -
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los dispositivos ya conocidos. Después estd suprimido también,
como fuente de defectos, el ensuciamiento de las caras de
centraje. La realizacidn sugerida por el invento del disposi-
tivo permite, ademds, el empleo de un macho pertido. Una forma
de ejecucidén preferente del dispositivo se ceracteriza tembién
por lo tamto, por un macho en si conocido, ciiyo accionamiehto
se realiza por un émbolo situado en el eje de giro principal.
Merced & estos rasgos caracteristicos se tiene también la ven-—

taja del eupleo de un mecho partido de sencilla construccidn,
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y al mismo tiempo se tiene también garentizado el poder cambiar *

fécilmente el macho partido insertable.

Al contrario que en el dispositivo ya conocido, en
el que pare enclaver el mismo en le posicion cerrada de in-
yeccién se hen previsto medios de presién especiales, segin
el perfe001onamlento ‘del invento se lojra un enclsvamiento
automético por el hecho de que la tapa montada con movimiento
giratorio en une de las partes latersles del portamoldes, ha
éido'dotada de un cierre por palance scodada que, con miras

al cierre de la tapa, ooopera con un contra-soporte colocado

en la otra parte lateral del portamoldes, por lo que & través

de una superficie oblicua, 1la tapa presiona entonces al mismo

tiempo sobre la parte lateral. del portamoldes y, de este modo,

cierra as{ fijemente las dos partes latersles del portemoldes

alrededor del macho.

A este respecto, segin la sugerencis del invento, es

/
-
.

también ventsajoso el hecho de que los movimientos de las respec-fﬁ

tivas partes del portamoldes - @lojamiento del molde - y de
la palanca acodeda estén dirigidos forzosamente en sentido re-

ciproco. De esta manera todos los movimiento del portamoldes
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pueden llevarse & cabo solamente con un medio de accionamiento
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en particular por un émbolo hidrdulico. Otra venteje méds estri-

ba en que todaé les piezes méviles pneden tener, entre si y
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con relscibn el macho, une posicién exdctemente predeterminable’ g”

en cada posturﬁ. ' ?
Tewbién es ventajoso el que el eje de giro principal !,

del porteamoldes esté colocado verticalmente, ya que asi se

hece que el cilindro de trabajo tenga que vencer ten sdélo la

friceidn de las respectives piezas durante el giro, pero que D

no tenga que leventar y bejar piezas pesadas, como sucede en
los dispoeitivos conocidos, para 1o que se necesitan fuerzas re- ;1.

lativemente grandes.

In las restantes subreivindicaciones se citan otras
ventajosas caracteristicas del invento, las cuales se exponen E{i
en la siguiente descripeidn & base del dibujo edjunto. N

| In él dibujo se reproduce una forme de realizacidn del
invento & tftulo de ejemplo. En aguel muesirant
Ia figura 1, el dispositivo, en plante esquemética, visto desde
erriva parcislmente en seccidn. |
la figure 2, une seccidn longitudinal de un macho partido en for~j}:
mea de uns horme pere calzado, ¥y el eje de giro prin- a
cipal con émbolo, pero suprimido el portamoldes. ‘
Le figure 3, el portemoldes en posicidén cerrada, visto esquemé-

ticemente desde arribe, percialmente en seccidn.

Le figura 4, el portamoldes en posibién cerrada, visto desde
‘ abajo.
Ta figura 5, uns seccidn treénsversal esquemdtica del portamoldes.
El dispositivo consiste, como ya es sabido, en un pore

tamoldes 9 ¥ en un cebezal de inyeceidén 18. El portamoldes 9 se
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compone de varias piezas 10, 11, 12, 13 unides entre s arti-
culadamente, en donde en la pieza fija 10 - alojamiento del
macho - se mete el macho 14 y, en las piezas 11 & 13 - alo-
jemiento del molde - las partes del molde 15, 16, 17. El ma-
cho 14 va unido rigidamente a su parte 10 - alojamiento del

macho - del portamoldes. Alrededor del macho 14 fijado de es—

ta manera se cierran las partes del portamoldes 11 a 13 - alo-

jawmiento del molde - con sus piezas 15 a 17 del molde. Las dos
partes laterales del portamoldes 11, 1é pueden inmovilizarse
en la posicidén cerrada con respecto al macho fijo 14 en su .
parte del portamoldes - alojamiehto,del macho 10 - por me-

dio de topes 11a, 12a, de tal modo que las caras de apoyo del
molde sean paralelas al eje del mecho:

El dispositivo se use para la inyeccidén de objetos
de materisl pléstioo de toda clase. En particuler se le pue-
de utilizar pera la inyecoidn de calzado de pléstico. En la
figura 2 se represente para este fiﬁ uﬁa horma de calzado co-
mo macho 14, o seé& una horma partide, compueste de una parie
posterior 148 situsde en la parte superior y, de una parte
delantera 14b, en la inferior. La farte posterior 14e tiene
une espige 14eq, con la cusl estéd unida rigidamente a la

parte 10 del porfamoldes - alojemiento del macho -, por lo

gue el macho 14 queda alojado con caracter fijo en el dispositi- .

vo. La Unidn rigida puede hacerse, como de costumbre, por
ejemplo, mediante superficies achailanadas y tornillos de su-

jecion.,

La parte delantera 14b es, como de costumbre, despla-

zable en la perte trasers 14e y estéd unide a une biela 31 por
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medio de una palanoé articulade 32, En su extremo libre, la
biela 31 tiene poleas de guiam 33.

En el eje de giro principal 19 se ha previsto un
émbolo hidrdulico 20 el cual es de preferencia partido y cu-
yas dos partes estdn unidaes entre s{ mediante piezas de union
34. Cada una de las dos partes del émboio tiene caras de guia
oblicuas 35, 36, entre las cuales agarren los rodillos de guia
33 de la biela 31. El1 montaje se realiza bajando el émbolo
partido 20 & su punto muerto inferior. La biela 31 puede ahora
ser pasade & través de un taladro 37 del eje de giro principal
19, en cuyo caso las poleas de guia 33 pueden ser conducidas
hasta por encima del borde superior 35a de las caras de guia
oblicuas 35 de la parte inferior 20 del émbolo, hasta que tro-
piezan en la cere de gufa oblicua 36 de 1la parte superior 20
del émbolo. Al subir el émbolo partido, las poleas de guia
33 son conducidas entonces entre las superficies de gufa obli-
cuas 35, 36. Asi pues, por accionamiento del émbolo 20 se puede
desplavar la parte délantera 14b de la horma frente & la parte
trosera 14a de la misma. Merced al especial sistema mencionado
del accionamiento de la horma part;da ge garantizs, a8l mismo
tiempo la sencills capacidad de cambio de la misma, '

La tapa 13 montada con movimiento de giro en la parte
lateral 12 del portamoldes estéd dotada, como puede verse en
las figuras 3 y 4, de un cierre de pelanca acodada 21, 22. Para
cerrar la tapa 13, dicho cierre coopersa con un contra-soporte
23 situado en la otra parte lateral 11 del portamoldes, pér
lo que a través de una superficie obl{cue 24, la tapa 13 pre-

sione al mismo tiempo sobre la parte lateral 11 del portamoldes
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y, de paso, cierra fijamente las dos partes laterales del por-
tamoldes 11, 12 alrededor del macho 14. En la posicidén de cie-
rre, el mufion de enclevamiento 38 del cierre de palanca acoda-

da 21, 22 se encuentra al otro lado de su posicidén de punto

muerto, produciendose asi un seguro automético del enclamamiento. .-

Mediante el cierre de palanca acodada 21, 22 y la tapa 13 en
combinacidn con la superficie oblicua 24, las dos pertes late-

rales del pértamoldes 11, 12 se cierren con une tensidén previs

que corresponde & la presidn interior que se forma més terde

por la inyeccidn. Esta tensién previe se mentiene tembién du—
rante todo el tiempo de enfriamiento, es decir, tembién dursn=—
te une eventual circulacidn del portamoldes 9 - por ejemplo
caso de que se hayan previsfo varios portamoldes 9, que, rit-
micamente, son cargados uno tras de otro por el cabezal de in-
yeceion 18w.

Le épertura y cierre de la tapa 13 y de las partes
latereles 11, 12 del portamoldes se-realizan con un émbolo
hidrédulico de trabajo 39, el cual articula por medio de un
buldn 40 en la parte lateral 12 del portamoldes. En esta parte
lateral del portemoldes estd tembién montade con movimiento
de giro la tapé 13 mediente un eJe de rotacidn 41. E1 émbolo
de trabajo hidrédulico 39 zctia sobre el cierre de pslanca aco-
dada 21, 22, cuyos movimientos son trensmitidos & su vez &
través de un sistema de palances, 42, 43, 44, 45, 46 g la ta-
pe 13 y & las dos partes lateréles del portamoldes 11, 12. Las
palancas 42 &, 46 sctian de tal modo una sobre otra, que los
movimientos de las respectivas partes laterales del portamoldes
11 a 13, incluyendo le pelenca acodada 21, 22, estén dirigidos
forzosemente en sentido reciproco, Las pelancas del sistema es-

tén ajustadas ahi mutusmente de tal modo, que al abrir el por-
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temoldes se suelte primero el cierre de palanca acodada 21,
22 y que luego abra le tepa 13, a continuacidn de lo cual
glran las pertes laterales 11, 12, separandose una de otra. In
el proceso de cierre, los movimientos se llevan a cabo en orden
inverso.

Para sbrir y cerrar el portamoldes 9, es concebible
geinismo utilizar, no s6lo un émbolo hidrédulico de trabajo 39
situado por debajo del portemoldes, sino tembién otro més
paralelo e aguel, situsdo por encima de éste Ultimo.

Segln se representa en el dibujo, el eje de giro princi-

pel 19 y el eje de giro 41 de la tapa 13, se disponen también ven- '

tajosenente en poéicién vertical. Los pésos de las partes del por- -

temoldes 11 & 13 los soporten entonces los ejes de giro. El
émbolo hidréulico de trabajo 39 puede ser de dimensiones relati- '
vamente pequefias ya que no tiene que vencer més que las fuerzas
de fricecidn al abrir y cerrer lés partes del portemoldes. '

las partes del portemoldes 11 & 13 tienen cufias 26,
27, 28 (figuras 1 y 5 gredusbles de gran superficie pars el
desplazaniento parelelo de las plezas del molde 15 a 17. Con
elles se pueden compensar les faltas de precision del moldeo.
Estas piezas del moldé 15 a 17 se pueden ajuster ssi fAcilmente
con respecto @l macho rigido 14, por ejemplo al retocarlas como
consecuencia del desgaste.

En los portamoldes 10 a 13 para el macho 14 y las
piezas del molde 15 & 17 se han previsto unas escotaduras 29,
30 (figuras 1 y-5). La inbdrporacién del macho 14 y de las
citadas piezas 15 a 17 se hace ventajosamente en estado ya er-

mago (mutvamente atornillados), es deoir gue el portamoldes 9
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se cierra alrededor del molde ya armado y atornillado. Después
se atornillan el macho 14 ¥ las piezas del molde 15 a 17 con

los correspondientes portamoldes 10 & 13 mediante los tornillos

' 30a metidos en las escotaduras 30. Los tornillos 29a empleados

para el montaje en cowin se aflojan y se sacan por las escota-
duras 29. Merced a esta modslidad de montaje se puede conse-
guir una gran exactitud en la mutua posicidn del macho 14 y

de las piezas del molde 15 a 17 sin necesidad de ningin retoque
¥ en poco tiempo de trabajo. Puede realizarse un cambio de molde
sin ningin reajuste.

En el molde ya montado y cerrado se inyecta la masa
de material pldstico desde el cabezal de inyeccidn 18 2 través
de un taladro oblimo 47'previsto en la taps 13, o bien, en
une pieza compensadora 25 métidé en ella. De esta manera puede
elegirse la altura Optima de inyeccidn para el objeto a con-
feccionar en ¢ada caso, independientemente de la altura previa-; B
mente estipulada del cebezal de inyeccidén 18, si en la pieza
del molde 17 y en la tapa 13, o bien en la pieza compensadora
25, se gitua el taladro oblicuo 47 en forma correspondiente.

F1 émbolo hidrdulioco de trabajo 39 se acciona més
convenientemente por via eléotrica, por'cuanto que as! se des-
carta el deterioro del molde por ejemplo al oerfar el portamol-
des 9 estando abierto el mscho (horme) 14.

Con el cabezel de inyeccién 18 se puede cargar ritmi-
ca y sucesivamente, como ya es conocido, un ginnimero de poria-

moldes 9, por ejewplo colocados sobre un plsto giratorio.
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Se'reivindica como nuevo y de propia invencions

1.- Dispositivo pera la inyeccion de objetos de plés~

270  tico de toda clase, en particular calzado, careacterizado por-
que las partes del portamoldes - alojamiento del molde - que
sostienen las piezas del molde se cierran slrededor de un masgho
ﬁéowﬂxido rigidamente a su parte del portemoldes - alojamiento
del macho - en donde ambas pertes laterales del portamoldes

275 pueden inmovilizarse en la posicidn cerrada con relacidn al
macho fijo en su parte del portawoldes, por medio de los
topes. A

2.- Dispositivo segin lo reivindicado en el punto
1, caracterizado por un mccho partido en si conocido, cuyo

280 accibnémiento se realize & través de un émbolo situado en un
eje de giro principal.

3.- Dispositivo segin lo reivindicedo en los puntos
sinteriores, caracterizado porgue el macho partidoAconsiste | éi:
como ya es conocido, en dos fiezas, una de las cuales tiene

285 une. espige con la que se helld unida rigidemente a la parte del
portamoldes, mientras que la seguﬁda pleza se despleza en la
primera pieza y estéd unids a una biela, que en su extremo li-

.bre tiéne poleas de guia por medio de une palance erticulede y
A despuds, caracterizado teubidn porque el émbolo estd partido
290 ¥y sus dos partes se unen una a otre mediunte piezes de union y

estén dotadas de superficies de guile oblicuas, entre las cuales

agarren las poleas de gula de la biela.
4.- Dispositivo seglin lo reivindicado en los puntos

anteriores, caracterizado, porque ls tapa montada con movihmiento
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de giro en unae de las partes laterales del portawoldes estd %ﬂ'

provista de un cierre dé palanca acodadd Que coopera con un i
contra—soporfe dispuesto en la otra parte lateral del portamol- %H.
des con airas &l cierre de la tapa, en donde esta.tapa presio-
n& 21 mismo tiespo sobre la parie lateral del portamoldes a
traves de una superficie oblicus y de este modo, cierra fija-
mente les dos citadas partes laterales slrededor del macho.

5.— Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos
enteriores, carscterizado, porque por el cierre de palenca
acodada y la tapaquombinacién con la superficie oblicua, las
dos partes lsterales del portamoldes se clerrsn con una tensidn
previs que corresponde & la presidén interior que se forma méds
terde mediante la inyeceidn.

6.- Diepositivo segin lo reivindicado en los puntos
enteriores, caracterizado porque los movimientos de les respec-
tivas partes éel portamoldes ~ alojemiento del molde = y de
la palanca acodada estdn dirigidos forzosamente én sentido
reeiproco. |

7.~ Dispositivo segﬁn lo reivindicado en los puntos
enteriores, caracterizado porque el eje de giro principal estd
dispuesto verticelmente.

8.- Dispositivo segin 1o reivindicado en los puntbs
anteriores, caracterizado por cufias grsduables para el despla-
zémiento parelelo de las piezas del molde. ‘

9.-Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos

enterioresqy . caracterizado porque en los portamoldes para el

para aflojer y sacar los tornillos previstos para'ipcorporar ' ﬁ

conjuntenmente atornillados_el macho y las piezas del molde,
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as! como pera meter y fijar los tornillos Pere unir el macho
¥y las piezas del molde en sus portamoldes.

10.= DISFOSITIVO PARA LA INYECCION DE OBJETOS DE
PLASTICO DE TODA CLASE; EN PARTICULAR CALZADO.

Tal como se describe y reivindica en le presente
tiemorisz Descriptiva que conste de trece hojas escritas a mé-

quina por une sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 16 de Octubre de 1961.
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