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MEMORTIA DESCRIPITIVA

de una Patente de Invencidn a nombre de
HERBERT LUDVIG, de nacionalidad alemana,
domiciliado en UESEN B. BREMEN, Desma-
strasse, 112 ( Alemania); por: " PROCEDIMIEN
TO Y DISPOSITIVO PiRA FIJAR POR INYECCION SUE
LAS DE FLASTICO O DE GOMA AL CUERFO DE ﬁN 2A-~
PATO" . |
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El invento se refiere a un procedimiento y un disposi-
tivo para fijer por inyeccidn suelas de pléstico o de goma al cuer-
po de un zapato,'por medio de un dispositivo que consta de un molde
compuesto de varias partes, de una horma y de un aparato de inyec-
cidn.

En los procedimientos y dispositivos conocidos relaci

dos con el invento existen dos problemas que se pretende res

con el presente invento, es'decir:

1) e~ La presidn interior que a2l inyectar el plésti
suela se produce dentro del molde, debe man enerse lo més

baja posible, para que la horma con el cueppo dgel zapato



superpuesto no tenga que ser colocada tan apretademente
sobre el labio de estancueidad del molde. Cuando la pre-—
gidn interior de inyeccidn es alta, hay cue apretar la
horma relativamente fuerte, para que no se produgcan fu-

5; gas. Debido a esto el labio de estanqueidad origina impre.
gsiones indeseadas en el cuerpo del zapato. Si la horma
se ajusta muy apretadamente en el molde, el cuerpo del
zabato también puede ser deteriorado y eventualmente roto.
Frecuentemente 1és consecuencies de un apriete demasiado

10, . fuerte de la horma dentro del molde no se noten sino des—
pués de un uso prolongado del calzédo, puesto que €l ma-
terial del cuerro se rompe solamente mis tarde en losbi-
tios de presidén del labio de estanqueidad. El problema
consiste por lo tanto en que la presibn de inyeccidn sea

15, la menor posible, para gue la horma con el cuerpo del za-
pato superpuesto tenga que ser apfetada solo ligeranmene
te sobre el labio de estanqueidad.

) Para obtener una buena unidn entre la suela de pléstico

aplicada por inyeccidn y el cuerpo del zapato, se raspa a

20. gste Wltimo y se le cubre con pegamento. Esto ya2 se practi-
caba tanbién para fijar las suelas por medio de pegamento
o de vulcanizacidén. El endurecimiento del pegamento se
efecthia en el procedimiento de engomado y de vulcanizacidn
vajo la méds 2lta presibn posible. Esta alta presidn es

25, conveniente también para fijar suelas de pldstico por in-
yececidn a los cuerpos de zapatos. Sin embergo, el fijar
por inyeccidn suelés.de pléstico a cuerpos de zapatos, sur-

ge el problema de que la materia pléstica inyectada se en-
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fria en un tiempo reletivamente corto y que al mismo tien
po se eminora el volumen de la suela aplicada por inyec-
cibn, de modo que la presidn interior que existe al tien
po de hacer la inyeccidn, disminuye autométicamente den~

tro del molde.

El invento tiene por objeto proponer un nuevo procedi-
miento con un htuevo dispositivo adecuado para solucionar los pro-
blemas arriba indicados, 'y con ayuda de los cuales se tengen la
posibilidad de fabricar en forma correcta y sencilla calzado a bha-
ge de cuerpos de zapatos con suelas de plistico fijadas por medio
de inyeccidn.

El procedimiento de acuerdo con el invento consiste en que.
la inyeccidn del material de la suela en el molde se efectua prefe-~
rentemente bajo una presibén interior relativamente baja de aproxi-
madamente tres atmésferas y que a continuacidn, poco después de la
inyeccidn, quiere decir cuando el material de la suela se ha en-—
friado durante unos quince e treinte segundos se produce dentro del
molde una presidn interior sumentada de aproximadamente ocho a diez
atmésferas, para apretar la suela contra el cuervo del zapato a
los‘efectos del endurecimiento del pegamento.

Pare la realizacibén del poocedimiento indicado el invento
propone ademas un dispositivo, en €l cual el molde compuesto de va-
rias partes ademds de dos medios marcos con labio de estangueidad
estd provisto de un cufio de fondo accionado por un pistdén neumdti-
co de doble efecto, consistente de un émbolo y un cilindro dividido
por aguel en dos cameras de presidn, es decir, uns primera y una
segunda cdmara, cadae una de las cuales estd unida por medio de un
tubo con una fuente de presidn.

Conforme el invento, la novedad de semajante dispositivo

‘consiste en que el conducto del medio de presidn parza la primera
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cémara de presibén para apretar por medio del cuiio de fondo la suela
contra el cuerpo del zapsto, tiene intercelada una llave de tres
p2sos que por un lado permite la actuacidn de toda la presidn
neumética en la primera cdmara de presidn ¥y por otro ledo hace po-
sible su comunicacidn con el aire exterior con elinrinacidn de 1a
gsobrepresibn, y que en el conducto del medio de presibn pars la
segunde cémars esté intercalada una védlvula manoreductora, al obje_
to de liberar la suela del cufio de fondo, asi como también una lla-
ve de tres pasos, 1o que hace posible por un lado la disminucidn
de la presién neumdtica en la segunda cémara de presidn ¥y vor otro
lado su comunicacidén con el aire extérior con eliminacidn de la
sobrepresidn.

Egte dispositivo permite en forma especialmente sencilla
y segura y mediante rdpidas maniobras lo realizacidn del procedi-
mientoc de acuerdo con el invento.

En unavforma de realizacibn preferids se prevé de acuer-
do con el invento que el émbolo 2 través de un varillaje de conma-
tacidn actie sobre un elemento de mando para la terminacidn del pro
ceso de inyeccidn. Debido a esto se consigue con seguridad la ter
minacidén del proceso de inyeccidn precisamente en el momento de
existir en el interior la presidn correcte deseada para la inyec-
cidn.

El invento puede realizarse en diferentes formas. En el
dibujo adjunto estd representado un.ejemplo de realizacidn del dis-
positivo, con ayuda del cual se explica al mismo tiempo el proce-—
dimiento de acuerdo con el invento.

‘ Fl dibujo muestra a t{tulo de e jemplo una realizacibn
del dispositivo en vista esquemdtica y parcialmente s8eccionada.

El dispogitivo consta en forme conocida de un molde 10

30;‘\x de varias partes y de un aparato de inyeccién 11. A un aparato de

\~
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inyeccidn 11 1e Tueden corresponder varios mola€s 10 que se ponen
en contacto con el aparato de inyeccién en ritmo sucesivo por e jem-
Plo por medio de una mesa circular. Ademés pertenece al disposi-
tivo una horma 12. Fl molde de varias partes 10 consta de dos me-—
dios marcos 13 que son désplazados sobre una mesa 14. Los medios~
marcos 13 poseen un labio de estanqueidad 15, sobre el cual se colo-
ce la horma 12 con la cafia 16 del zapato superpuesta en forma her-
mética. El molde 10 de varlas Piezas posee un cufio de fondo 17 des-
plazable en la direccidén de la flecha doble A con 12 cabeza recam-
biable 18, que tiene 1la forma de la suela respectiva. En el plano
de separacidén de los medios marcos 13 estéd previsto un canal de aco-
metida 19 para inyectar el material pléstico en el molde 10. Este
canal de acometida 19 se encuentra durante el proceso de inyeccidn
en linea recta con el canal de inyeccidén 20 del aparato de inyeocién
1l. En el aparato de inyeccidn 11 existe un elemento de cierre 21
yare cerrar y abrir el canal de inyeccidn 20. Este elemento de cie-
rre 21 es accionado por un medio de impulsidn 22, por ejémplo un

electroimén.

El cutio de fondo 17 es accionado por un pistdén neumdtico
23 de doble accidén. Este pistdn consta de un émbolo 24 con el vis—
tago 25 y el cilindro 26. El émbolo 24 divide el cilindro 26 en dos
cémaras de presiéﬁ, es decir, una inferior 27 y otra superior 28.
Ie primera clmera de presidn 27 estd unida a través de una conduccidn
29 para el medio de presibn y la segunda cdmsra de presidn 26 a tra-
vés de una conduccidn 30 pare el medio de presidn, con una fuente
de presidn 31, por ejomplo un compresor o aparato similaor. La fuen-
te de presidén 31 Dosee preferzntemente una presidn de ocho a diez
atmésferas. En la conduccibén 29 del medio de presidn para la prime-
ra 9émara de presidén 27 que aprieta la suela 32 por medio del cuiio

de fondo 17 contra el cuerpo 16 del zapato, estd intercalada una
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llave de tres pasos 33. Esta puede ser accionada a mano, por ejem-
ple por medio de una palanca 36, pero también puede estar estructu-
rada en forme de vdlvula eléctrica. Da llave de tres pasos 33 posee
las dos posiciones 1 y 2 indicadas en circulos. Zn el dibujo esta
llave estéd representada en la posicidn 1. Para ajustar la posicidn
2, la llave de tres pasos 33, que en el dibujo esté representada en
forma de un distribuidor de aire, se desplaza conforme a la flechsa
dibujada al lado de la posicibén 2. En la posicidn 1 1la conduccidn 29
del medio de presidn no estd interrumpida. En este caso actis en la
cémara de presibn 27 toda la presidn de la fuente de presidn 31. En
la posicidn 2 la conduccidn 29 estd interrumpida, quiere decir, éue
el tramo de la conduccidn 29 que procede de la fuente de pfesién
31 estéd conmtado hacia el véstago de cierre 37 y cerrado por 1o
tanto, mientras el tramo de la conduccidn 29 que procede de la cinma-
ra de presidn 27 estd conectado a través del conducto 38 con el
aire exterior, con lo cual cesa la sobrepresibn en le cimera de pre-
sidn 27.

En la conduccidn 30 del medio de presidén para la segunda

cdmara de presidn 28 del cilindro 26, que sirve para liberar la sue~

-la 32 del cufio de fondo 17,.esté'intercalada una vélwvula manoreducto-

ra 34 as{ como una llave de tres pasos 35, esta Altima por ejeuplo
también en forma de un distribuidor de aire para accionarlo a mano
¢ estructurada en forma de vélvula eléctrica, estando intercalada

en forma andloga a la de la llave de tres pasos 33. Ademds, se encuen~

~tra acoplado a esta conduccidn un mandmetro 39, La vilvula manoreduc—

tora 34 aminora la presion neumdtica de la fuente de presién 31, que
es preferentemente de ocho a diez atudsferas, hasta aproximademente
cinco a siete atmbsferas. Por medio de la llave de tres pasos 35 exis-

~

t§<i? posibilidad de producir en la segunda cémare de presidn 28, que
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e¢s la superior, una nres1on neunética aminorada e aproximadamente
cinco a siete atmbsferas. Con la llave de tres pasos 35 es ademds
Posible poner esta segunda cémara de presidn 28 en contacto con el
aire exterior de modo que cesa toda sobr epre31on.

El émbolo 24 posee ademds un pasador de interrupeidn 40,
que colabora con una palanca de inteérrupcidn 41 estructurada como
palanca doble y apoyada en 43 en forma girable. De este modo el émbo-
lo 24 actie a través del varillaje de cambio 40, 41 sobre un elemen-
to de interrupcidn 42, que por su parte ataca un medio de accionamien,
to 22 para la terminacidn del proceso de inyeccidn & través de con-
ducciones eléetricas 44, 45.

E} procedimiento de acuerdo con el invento se realiza con
el dispositivo antes cescrito en la foria siguientes:

Un molde vacio 10 de varias piezas se pone en contacto
en forma conocida con el aparato de inyeccidn 11l. Fl canal de acone-
tida 19 del molde 10 se pone en comunicacidn con el canal de inyec-
cibén 20 del aparato de inyeccidn, 1l. El canal de inyeccidn 20 estd
cerrado por el elemento de bloqueo 21. Las valvulas de tres pasos 33,
35 se colocan en la posicidn 1, lo que significa que las cémaras de
presidn 27, 28 estdn unidas con la fuente de presidn 31 a través
de sus conducciones 29, 30. En la primera cémara de presién inferior
27 se produce una presidn de por ejemplo diez atmbésferas y en la se-—
gunda cdmara de presidn suverior 28 una presidén de por ejemplo siete
atmésferas. Con la presidn diferencisl de tres atmbaferas el émbolo
24 y con este el cufio de fondo 17 es empujado hacia arriba.vLa posi-
cidn correcta pare la inyeceidn la obtiene el cufio de fondo 17 por
ejemplo vor una ituerca de tope 46, cuya a2ltura se puede regular en
el yéstago 25 del émbolo pof medio de la rosca 48t Esta tuerca topa

dégae abajo en la mesa 14. Para la posicidn més bajs del cufio de
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fondo 17 puede haber una segunda tuerca de tope 47T, la cual puede
tener su tope en la tapa superior 49 del cilindro. La altura tam-
bién de esta tuerca de tope 47 se puede regular por medic de la rose
ca 48 que se encuentra en el véstago 25 del émbolo.

Ten pronto como el cufio de fondo 17 ha entrado en su co-
rrecta posicidn para la inyeccidn, en la cual la tuerca de tope
46 se apoya desde sbajo en la mesa 14, el émbolo 24 deja en liber-
tad el elemento de interrupcidn 42 a través del varillaje de cambio
40, 41. De eéte modo el medio de accionamiento 22 es amtacedo de
tal manera que el elémento de bloqueo 21 se desplaza en la forma
sefialada en el dibujo, es decir, que el canal de inyeccion 20 que-
da franqueado. Ahora se efectia la inyeccidn del material pléstico
para la suela 32, Dentro de la cavidad del molde se forma una pre-
gidn de hasta tres atmbsferas. Esta es precisamente suficiente para
unir por medio de inyeccidén la suela 32 con la cafia 16. Después el
cufio de fondo 17 y junto con é1 el émbolo 24 se mueve un poco hacia
abajo, con lo cual & través del varillaje de cambio 40, 41 es ataca-
do el elemento de interrupcidn 42 y se conmute el medio de accio-
namiento 22 que desplaza el elemento de bloqueo 21, de tal manera
que el canal de inyeccidn 20 se cierra, con lo cualtel proceso de
inyeccidn termina bruscamente.

Ahora el molde 10 de varias piezas Jjunto con la horma 12
gque la tapa desde arriba, avanza un paso, por ejemplo por medio
de una mesa circular, y se separa con esto del aparato de inyeceidn
11. La suela 32 fijada por inyeccidn se solidifica. Después de unos
quince o treinta segundos se coloca la llave de tres pasos 35 en la
posicién 2, de modo que la cémara de presién 28 tiene contacto con

el aire exterior. De este modo se reduce la presién en la camara
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de presién superior 28. Ahora actia sobre el émbolo 24 y al mismo
tiempo sobre el cufio de fondo 17 toda la presibén de diez atmbsferas
procedentes de la fuente de presidn 31. El fraguado de la suela 32
se realizs ahora tal como se desea bajo una presidn muy alta.

La ventaja especial de este procedimiento y de este dispo-
sitivo consiste en que no se pueden presentar hundimiento$en la sue-
la 32 f£ijade por inyeccibn. La contraccidén de la suela 32 debida al
enfriamiento es compensada por la presidn automidtica del cufio de
fondo 17.

En el avance acompasado del molde 10 en su camino hasta el
lugar del desmoldeo se enfria la suela 32 acabada de colocar. En
el lugar del desmoldeo la llave de tres pasos 33 de la conduccidn
29 para la cdmara inferior de presibén 27 se coloca en la posidoh 2,
de modo que ahora le cdmara de presidn 27 se encuentra en éomunica—
cidén con el éire exterior y la sobrepresidn en ella deseparece.
Ahora se efectia el desmoldeo del calzado terminado y & continua-
cidén la colocacidn de una nueva cafia de zapato sobre la horma. Fara
la carga y descarga por regla general no es necesario qué el cufio
de fondo 17 se coloque en su posicidn més baja, en la cual la tuerca
de tope inferior 47 se apoya en la teva superidr 49 del cilindro.
Caso de desearse esto por cualquier motivo, hace falta solaménte CO=-
locar lz llave de treé pasos 35 de la conduccidn del medio de pre-
sién 30 para la segunda cémara de presidn superior 28 en la posi-
cibn 1, mientras la llave de tres pasos 33 se encuentra todavia en
la posicidém 2. En este caso se produce una presidn solamente en la
cdmara superior de presidn 28, bajo cuyo efecto el émbolo 24 y al

misno tiempo el cufio de fondo 17 se desplaza hacia abajo.
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Otra ventaja del dispositivo consiste en gque con su ayu-
da se puede eliminar de la inyeccidn de pléstico sin dificultad un
molde de varias piezas 10, si por cualquier motivo no se le quiere:
aplicar una suela. En este caso el molde 10 pasa sin inyeccidn
delante del aparato de inyeccidn 11l. Esto se realiza de tal modo
que la llave de tres pasos 33 queda en la posicidn 2, de modo que
en la cdmara de presién inferior 27 existe presién atmosférica, mien
tras la llave de tres pasos 35 se coloca en la posicidn 1, de modo
que en la cémara de presidn superior 28 existe una sobrepresidn.

Tl émbolo 24 se desplaza hacia abajo. Fn esia posicidén el mismo ac—
tda 2 través el varillaje de cambio 40, 41 sobre el elemento de
interrupcién 42, que por su parte conmuta el medio de accionamien-—
t0o 22 de +$2l manera que el elemento de blogqueo 21 ciérra el canal
de inyeccidn 20. De este modo no se puede realizar inyeccidn alguna.

Con el dispositivo de acuerdo con el invento se resuvelven
los dos problemas que forman la base del invento. La inyeccibn en si
se realizae bon una presién interior relativamente muy baje dé.apng
ximademente tres atmdsferas, de modo que la horma 12 con la cafia
del zapato superpuesta 16 tiene que ser colocada solo ligeramente
gsobre el labio de estaniueidad 15, no pudiendo producirse huellas
de presidn. Una vez terminado el proceso de inyeccibn, se produce
une presidn de ajuste muy elevada de aproximademente diez atmdsfe-
ras, la cual se mantiene durante todo el tiempo de enfriamiento de
modo que el pegamento empleado puede endurecerse bajo una presidn
alta.

En lugar de pléstico légicamente se puede emplear tembién

goma.

o
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Se reivindica como nuevo y de propia invencidn.

1.= Procedimiento y dispositivo para fijar por inyeceidn
suelas de plédstico o de goma al cuerpo de un zapato, caracterizado
el procedimiento porque la inyeccidén del material de la suela en
el mglde ge efectia preferentemente bajo una presidén interior re-

) ,

lat;vamente pequefia. de aproximadamente tres atmésferas ¥y porque
entonces poco despues de la inyeccidn, quiere decir cuando el.ma-
terial de la suela se ha enfriado durante quince o treinta segun
dos, se produce une rresidn interior aumentada de preferentemente
ocho 2 diez atmdésferas dentro del molde, para apretar la suela
contra la cafia a los efectos del endurecimiento del pegamento.

2.= Procedimiento y dispositivo de acuerdo con la reivine-
dicacibén 1, caracterizado el dispositivo porque en el conducto
del medio de presidn para la primers cdumzrs de presidn al efecto
del apriete de la suela por medio del cufio de fondo contra la cafia,
estd intercalade una llave de tres Pasos que por un lado permite
la produccidn de toda la presidn neumdtice dentro de la primera
cémara de presidn hace posibléApor otro lado su comunicacidén con
el aire exterior con la reduccidn de la sobrepresidn y porque en la
conduccién del medio de presibn pare la segunda cémara de presiédn,
al objeto de liberar le suela del cufio de fondo estd intercalsda
una vélvula mencreductore asi como también una llave de tres pa-
gos, lo que hace posible por un lado la produccidn de una presidn
de sire aminorada en la segunds cémara de presidn y por otro lado

su comunicacidn con el alre exterior con el cese de la sobrepresidn
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3.—- Procedimiento y dispositivo de acuerdo con les reivin-
dicaciones antericres, caracterizado el dispositivo porgque el énbolo

actia a través de un varillaje de cambio sobre un elemento de inte=-

rrupcidn pera la terminsecidn del proceso de inyeccidn.
4+.— "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FIJAR FOR INYECCION
SUELAS DE PLASTICO O DE GOMA AL, CUZRFC DE UN ZAPATO".

Tal como se describe y reivindica en la presente lemoria
Descriptiva que consta de doee hojas esfritas a méguina por uns sola

cara y de sus correspondientes dibujos.

Madrid, 22 de Noviembre de 1.963
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