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=Memoria Descriptiva-

El presente invento se refiere a un dispositivo pa
ra el moldeo directo de las suelas en las cafias de los zapaw-
tos, equipado ton uno 6 varios puestos 6 estaciones de moldeo
cuyo respectivo juego de moldes se compone de unas mitades =
de moldey que pueden ser desplazadas lateralmente, y de un =
macho de fondo asf como de una horma que puede ser desplaza-
da hacia arriba; en este caso, las mitades de moldeo estdn =
fijadas en el bastidor de calentamiento,

Son y& conocidos dispositivos de ésta clase = es =
tando los mismos equipados con uno o varios puestos de mol -
deo,varios puestos de moldeo que se encuentran dispue§§3§ en
lfnea, el uno por detrds del otro - con ei nombre de gapara-
tos de moldeo giratorios", en los que por la circunfe;ghéia-

exterior de una mesa redonda est4 situada toda una fila de =

puestos 6 estaciones de moldeo, .o ool

En estos puestos de moldeo queda constitufdo un -
hueco para las suelas que mediante 1la funditiébn inyecﬁ%?ﬁ -
han de ser fijadas en las cailas de los zapatos, lo cua1.§e -
realiza concretamente, por medio de las dos mitades d.e::.hh':l -
deo que pueden ser desplazadas lateralemente, medianté.iéb -
hormas que se acercan desde arriba asf como por medio{ééx ma
cho de fondo que se acerca desde abajo, El moldeo de las sue
las directamente en las cailas de los zapatos estd caracteri=-
zado sobre todo por unos tiempos de fabricacibn muy cortos,

No obstante, el empleo 6ptimo de este dispositivos
existe tan sblo si los tiempos de fabricacibn muy cortos ese
t4n acompaifiados también de unos muy cortos tiempos de prepa-
racibn para la miquina,

En el caso de los dispositivos ya conocidos, las-
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mitades de molde son fijadas en el bastidor de calentamiento
por medio de tornillos, Sin embargo, y dado que en los dispo
sitivos de moldeo de éste tipo se han de cambiar con bastan-
te frecuencia los moldes, comc por ejemplo en el caso de di=-
ferentes tallas de los zapatos, el hecho‘de fijarse las mita
des de molde mediante .unos tornillos en el bastidor de calen
tamiento tine el inconveniente de que en el molde que se de=
be quitar se ha de emplear relativamente mucho tiempo para -
aflojar los cuatro tornillos de fijacibn, necesarios para =
las dos mitades de molde, para lunego fijar los mismos otra =
vez en el molde nuevo que se ha de colocar,

El presente invento tiene el objeto de encontxar -
un tipo de fijacién para las mitades de molde en el b?qp;dor
de calentamiento, el cual pueda ser anulado y aplicadé.a; -
nuevo con una inversién de tiempo mucho mis corta, ..

De acuerdo con el presente invento, este obseka -
se consigue pcr el hecho de que cada mitad de molde posee,=-
por su cara dorsal, un respectivo perno querise extiende,en -
la direccién longitudinal de la mitad de molde y que entya =
en una correspondiente escotadura del bastidor de caléﬁﬁémigp
to, mientras que la parte delantera de la mitad de mo%qé{va-
provista de un taladro de paso que se extiende de forma’® ver
tical con respecto a la direccibén longituinal de la misma y-
que se encuentra en alineacibn con un taladro dispuesto en =
el bastidor de calentamiento; en éste caso, dentro de estos~
taladros est8 dispuesto un perno de fijacibn con unas espigas
que scobresalen lateralmente y que entran en arrastre de forma
en las escotaduras de un casquillo que se encuentra introdu=
cido en el taladro del bastidor de calentamiento,

Otras formas mds para la aplicacibn de la idea del

i
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presente invento se desprende de las reivindicaciones secun-
darias,

La presente invencidén tiene la ventaja de que las-=
dos mitades del molde, que han de ser desmontadas para un =-
cambio de molde. pueden ser quitadas del bastidor de calenta
miento dentro de un tiempo muy corto, habida cuenta que para
ello tan sélo es necesario girar el perno de fijacién con un
reducido &ngulo por su propio eje longitudinal para que el -
mismo pueda ser extraido del bastidor de calentamiento, La -
extraccidén del perno horizontal del bastidor de calentamienw
to resulta pricticamente automé&tica a causa de 1la subsiguien
te separacién de la mitad de molde del bastidor de calenta -

miento, Este efecto especialmente conveniente de la fpiacidn
en arrastre de forma, se produce por el hecho de que ;;.hace
falta aflojar ningln segundo perno de fijaci6n,‘sin6 resulta
que un perno vertical de fijacidén es combinado con unipé;no-
horizontal realizado en forma de un elemento de unién por en
chufe propiamente dicho, Esta combinacién conduce a unos. -
tiempos mis cortos para soltar las partes laterales d?%.qol-
de, Lo mismo se ha de aplicar también, de forma correéﬁé&dign
te, para la fijaci6n de una mitad del molde, Gracias é-éiﬁo,
el presente invento constituye otro paso m&s hacia adéiéﬁte-
en el afdn de reducir a un minimo los tiempos de preparacién
de las mdquinas de fundicibn inyectada de materia plistica -
de éste tipo, Si se tiene en cuenta el hecho de que los mol-
des han de ser cambiados con relativa frecuencia, -« por la=-
clase de fijaeibn segiin el presente invento se produce ya un

considerable efecto de rentabilidad, toda vez que los tiem =
pos de preparacibn, que ahora se suprimen, pueden ser apro-

vechados como tiempos para la produccibn, Al miamo tiempo, =
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el tipo de fijacién es también muy robusto y por consiguien
te, poco propenso a las averias, La clase de fijacién se ca
racteriza por una especial sencillez, por lo que la misma -
puede ser manejada con gran facilidad,

A continuacidén de las ranuras verticales del cas-
quillo, las cuales estén dispuestas de forma opuesta entre-
si, estin situadas unas respectivas rendijas que se extien-
den de forma oblicua hacia abajo, Debido al:giro de las es-
pigas laterales por el eje longitudinal de los pernos de fi
jacién, resulta que las espigas siguen dentro de las rendi-
jas oblfcuas {conduccién forzada), de tal modo que las mita
des de molde son sujetadas firmemente ~n el bastidor ggnea-
lentamiento, La inclinacién de las rendijas es de taquggo-
que para lasespigas laterales existe el efecto de 1la Hﬁ%g-
retencibén, con lo que se impide el que el perno de fijacién-

o @ - .
se suelte de forma involuntaria, %ol

A continuacidn se explica el presente invento con

mds detalles por medio de un ejemplo de realizacibén que ¢s=

t4 reflejado en los planos adjuntos, en los que: . e

La figura 1 muestra una vista en perspectiva ‘de -

una estacién de moldeo con las dos.mitades de molde y'con u

na horma en estado de cierre; e

La figura 2 es la vista en planta de una mitad de
molde con el bastidor de calentamiento; mientras que

La figura 3 muestra una vista en seccién del lugar
de fijacibn, realizada conforme a la 1fnea de seccibn III-
III indicada en la figura 2,

En la figura 1, cada una de las dos mitades de mol
de est4 referenciada por 1, mientras que el bastidor de ca =

lentamiento est& referenciado por 2, La horma lleva el nfime=
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ro de referencia 3. En este molde, que se encuentra en esta-
do cerrado, no Se puede cbservar el macho de fondo, E1l sopor
te de horma no va provisto de ningln némero de referencia.

El perno de fijacidén para realizar la sujecién de-
la mitad de molde 1 en el bastidor de calentamiento 2 esté -
indicado por la referencia 5. En este caso, el perno de fija
cién est4 constitufdo por un tornillo cilindrico con hexdgo-
no hembra, por cuya cabeza puede ser introducida una llave -
de macho ﬁexagonal. Cada mitad de molde 1, estd fijada en el
bastidor de calentamiento 2 mediante un perno de fijacidn de
éste tipo 5,

El segundo lugar de fijacibén queda constituido« por
el perno 6, que se extiende en direccibén longitudinal .de.la-
mitad de molde y el que entra en una escotadura corregsaé -
diente 7 de la parte posterior del bastidor de calentamiento
2, la cual est4 doblada en un &4ngulo determinado, Si ia"éitad
de molde 1 ha de ser fijada, tan sblo hace falta colocar la=
misma en su posicionamiento con respecto a la direccibn 1on-

gitudinal; en éste caso, el perno 6 ya entra en la escotadu-

ra 7 para fijar en éste lugar la posiciébn de la mitad dé _mol
de. 2.\f

En la figura 3 se puede observar de una for543QSpg
cialmente clara el taladro 8 dispuesto en el bastidor de ca=
lentamiento 2, dentro del cual estd situado un casquillo 9,=-
E1l taladro 8 est4 provisto de una rosca, de tal modo que el-
casquillo =9= que estd equipado con una rosca exterior = pue
de ser fijado y regulado dentro de éste taladro 8 por medio=-
de atornillamiento, El casquillo 9 va provisto de dos ranu -
ras longitudinales 10, que se encuentran dispuestas de forma

opuesta entre si que poseen, por su respectivo extremo infe=

rior, una hendidura 11 que se extiende hacia abajo de forma=-
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oblfcua; hendidura & rendija ésta dentro de la cual son fi=-
jadas las espigas 13 en cuanto a su posicionamiento,

Por su extremo inferior, el perno de fijacién 5=~
va provisto de un taladro de paso que se extiende de forma=-
transversal con respecto al eje longitudinal y a través del
cual es pasado un pernc 12 que por ambos extremos sobresale
del perno de tornillo.

Las dos espigas estdn indicadas por la referencia
13. Ahora bién, si este perno de tornillo § es introducido=-
en el casquillo 9, de tal manera que las dos espigas 13 sean
pasadas a través de las ranuras 10, el perno de fijacién 5=
si el mismo ya no puede ser introducido m&s en el casquillo

-9- puede ser anclado dentro de éste casquillo 9, al astilo
de un gierre de bayoneta, por un simple giro del misma:;gr_
un simple giro del mismo por su eje longitudinal,

Entre la cabeza del tornillo cilfndrico conihbié-
gono hembra y el saliente 13 de 1la mitad de molde 2 estéd dis
puesto un resorte de ccnpresién 15 que es comprimido al ser

empujado el perno de fijacién 5= de acuerdo con el pqsig%o-
namiento de anclaje = al interior de la mitad de mold;EI'y-
que, después de anular la fijacibn en arrastre de foréms} -
eleva el perno de fijacifén hasta tal extremo que el miéﬁq -
no entra ya en el bastidor de calentamiento, es decir, quew
la mitad de molde pueda ser desplazacda sobre este bastidore
de calentamiento,

Si en la descripcibébn de las figuras se habla de -
la parte posterior del bastidor de calentamiento 2, con ello
se hace referencia a la parte doblada que estd4 situada en =
el lade gue se encuentra alejado del operario,

En comparacién con el estado actual de la técnica



se consigue asimismo un importante ahorro en los tiempos de

preparacién de miquinas si para cada una de las mitades de-
!

molde se emplea, por delante y por detrids, un respectivo -

lugar de fijacién de acuerdo con la indicacidn de la figu-

ra 3.
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=REIVINDICACIONES-

12,~ Dispositivo perfe¢cionado para el moldeo directo de -
las suelas en las cafias de los zapatos, equipado con uno 6
varios puestos de moldeo cuyo juego de moldes se compone -
de dos mitades de mol@e, que pueden ser desplazadas lateral
mente, de un macho de fondo asf como de una horma que pues
da ser desplazada hacia arriba; en éste casb, las mitades-
de molde se encuentran. fijadas en el bastidor de calenta -
miento; caracterizado porque cada mitad de molde (1) posee
por su cara dorsal, un resp.ectivo perno (6), que se extien
de en direccién longitudinal de la mitad de molde (1) y

que entra en una correspondiente escotadura (7) del basti-
dor de calentamiento {2), mientras que la parte delant::,q;-a-
de la mitad dé moide (1) va provista de un taladro de.'ﬁ.:!l's.o
(17) que se extiende de forma. vertical con respecto a la -
direccidén longituinal de la misma y el que se encuenti{a.‘-én
alineacién con un taladro (8) dispuesto en el ‘bastidor de-
calentamiento (2); en este caso, dentro de estos taladros~
(17,8) est4 dispuestc un perno de fijacién (5) con un.;;.eg
pigas (13) que sobresalen lateralmente y que, en arr‘-a.s't.:x'é-
de forma, entran en las escotadurss (10,11) de un casci:xi_:.-'-
1le (9) que se encuentra introducido por el taladro (8:):-°°,-
del bastidor de calentamiento (2).

28, - Dispositivo, segln reivindicacibén 12, caracterizado -
porque el perno de fijacién (5) estd constitufdo por un =
tornillo cilfndrico con hexdgono hembra,

38,= Dispositivo, seg@in reivindicacibn 2, caracterizado =
porque el tornillo cilfndrico con hexdgono hembra estd equi
pado = por el extremo situado de forma opuesta a la cabeza

con un taladro transversal, en el cual estd4 introducido un
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perno (12) que lateralmente sobresale del perno de tornillo
en forma de unas espigas (13).

42 ,-Dispositivo, segfin reivindicacién 12, caracterizado por
que el bastidor de calentamiento (2) esti equipado con un -
taladro (8) provisto de una rosca y en el cual est4 introdu
cido un casquillo (9) equipado con ranuras longitudinale s--
y transversales,

53 ,- Dispositivo, seg@in reivindicacién 4, caracterizado =
porque las espigas (13) entran en las ranuras 6 hendiduras-
(11) al encontrarse en posicién de sujecibn,

62,- Dispositivo, segln reivindicaciones 1 a 5, caracteriza
do porque el casquillo (9), puede ser desplazado y regulado
en direccién longitudinal dentro del taladro del bast?dpq -
de calentamiento (2). cavs
72.~ Dispositivo, segfin reivindicacién 12, caracterizado -
porque la escotadura (7), que estd dispuesta en la pa;téd -
trasera del bastidor de calentamiento (2), est4 realizada -

en forma de taladro en el que estd introducido un casqui}lo
(16). . ae

88,- Dispositivo, seglin reivindicaciones 1 a 7, caracté;i;g

do porque cada mitad de molde (1) estd provista - tantpféh-
su parte delantera como asimismo en su parte trasera ;-6;:-
un taladro de paso (17) que se extiende de forma vertical -
con respecto & la direccibn longitudinal de la misma y el -
que se encuentra en alineacién con un taladro (8) dispuesto
en el bastidor de calentamiento (2); en este caso, dentro -
de estos taladros (17, 8) estd situado un perno de fijacién
(5) con unas espigas (13) que sobresalen hacia los lados y=

que, en arrastre de forma, entran en las escotaduras (10,11)

de un casquillo (9) que est4 introducido en el taladro (§)=
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del bastidor de calentamiento (2).

92 ,- Diépositivo, segln reivindicaciones 1 a 8, caracteri-
zado porque el taladro de paso (17) estd realizado en la-=-
forma de un taladro escalonado,

102,- "DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA EL MOLDEO DIRECTO DE
LAS SUELAS EN LAS CANAS DE LOS ZAPATOS!,-

Consta la presente memoria descriptiva de once -
hojas, numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las

que se le acompafian dos de planos para su mejor comprensibn,

Madrid,
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