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MEMORTIA DESCRIPTIV A
de una Patente de Invencidn a nombre de:
HERBERT LUDWIG, de nacionalided alemana,
domiciliade en UESEN BEI BREMEN, Desmas._
trasse, 112 ( Alemania ); por: "FROCEDI-
MIENTO Y DISPOSITIVO FPARA FIJAR FOR MEDIO
DE INYECCION SUELAS DE PLASTICO O IE GOMA
CON UNA ENTRESUELA AL CUERPO DE UN ZAPATOM.
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El invento se refiere a un procedimiento ¥ un dispositi-
vo parae fijar por medio de‘inyeccién suelas de pldstico o de goma
con entresuels &/b pieza de relleno del tacén al cuerpo del zapafo
con ayuda de un dispositivo compuesto de un molde de varias prartes,
sean dos nandibulas laterales. de movimientq opuesto. con un cufio de
fondo desplazable, y una horma asi como un aparato de inyeccidn.

Pora fijar por inyeccidn suelas de pléstico o de goma
en el cuerpo de un zapato, se presente de principio el problema
de que la presidn interior que se origina al inyecter el pléstico
© la goma en el molde de la suela, debe mentenerse lo més baja po-

sible, para que no haya que emplear una presibn de hermetizecidn de
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magiado elevada entre ei cuerpo del zapato queAse encuentra en la
horma por un lado y el iabio de estanqueidad del molde por otro la-
do, porque una presidén dé hermetizacidn demasiado elevada conduce
fécilmente a un deterioro del cuerpo del zapato que se encuentra er
la horma.

Pero en cambio existe la exigencia de que para obiener
una buena y sélida unidn entre la suela de pldstico y el cuerpo del
zapato, ge debe raspar estetﬁltimo ¥y cubrirlo con pegamento, que pa
ra su endurecimiento requiefe una presidn que sea la mds alts posi-
ble. Por lo tanto, para efectuar la uniodn definitiva entre la sue-
la. y el cuerpo del zapato se .necesitan presiones de distintas neg-
nitudes. '

En una solicitud mﬁs antigue ya ha sido propuesto gue la
inyeccidn del material de laZSuela en el molde se efectie preferen-
temente bajo una presidn int%rior relativamente pequefia ( por ejem-
plo unas 3 atm), y que poco después de la inyeccidn del material ge
produzca en molde una presidn interior aumentada ( por ejemplo
de 8 2 10 2tm.) al objeto de oprimir la suela sobre el cuerpo del
zepato para gue el pegamento se endurezca.

Para la realizacidn de este procedimiento estd previsto
en la solicitud més antigua un émbolo de doble accibn para el movi-
miento del cufio de fondo del molde, estando las dos superficies
del émbolo en une secuencia déterminada sometidas a Presiones de
diferentes megnitud. Por una seleccidn adecuzsda de las Presiones qu
actian sobre las superficies del émbolo, se pﬁede obtener en este
dispositivo por ejemplo durante el proceso de inyeccidn ﬁna diferen:
cia de presidn efectiva de por ejemplo 3 atm. Cuando la tresidn del

ma.terial inyectado dentro del molde sobrepase este valor, se consi-
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gue por un pequefio movimiento descendente del émbolo frente a la di-
ferencié de presidn de 3 atm. a través de un connmutador sdecuado una
interrupcion del proceso de inyeccidn. Por la interrupcidn de la pre-
sibén sobre la superficie'superiqueleﬁmolo ¥ el mantenimiento de la

5 presidén sobre la superficie inférior del émbolo se ejerce‘entoncés
después de un réto una presidn ulterior aumentads pera la realizacidr
de la unidén definitiva entre la suela y el cuerﬁo-del zapato.

El objeto del presente invento se refiere g la.fijacién
por inyeccidn de suelas de pléstico, 0 de goma en un cuerpo de zapatb

10. con una entresuela por ejemplo de fieltro y/o una pieza de relleno
del tacén. Mediante semejantes elementos adicionales de la suela el
zapato resulta por un lado 'mds agradable de llevar, ¥y por el otro
lado se aminora la centided de material, sea pléstico o bien goma,,
que se necesita para la fabricacidn de la suela. Aparte de esto, el

15, zapato acabédo, debido a la entresuela y/o la pieza de relleno del
tacén, resulta més ligero.

Para fijar suelas de pléstico por inyeccibén o suelas de go-
ma por vulcanizacién es necesario que antes de la colocacidn de la pIY
ria suela la entresuela o la pieza de relleno del tacdn se unan firme-

20. mente al cuerpo del zapato, porque de lo contrario existe el religro
de que el material de relleno en el procesc de inyeccidn se despla-
ée en relacidn con el cuerpo del zaepato. Para impedir semejante desple
zamiento indeseado de la entresuela o de la pieza de relleno del tacdr
durante el proceso de iﬁyeccién, se acostumbra hagta ahora fijar tales

o5, piezas de relleno a mano por medio de reganmento. Pero esta menera de
fijacidn es trabajosa y costosa. Ademds, al fijer los rellenos & mano
por medio de pegamento, resulta muchas veces imposible producir la
presiodn necesaria rare que en cada caso estos queden unidos al cuerpo

del zapato.
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Por medio del invento se Pretende evitar los inconvenien-
tes mencionaedos y realizar la unién mediente pegamento de la entre-
suela o de la pieza de relleno del tacdn con el cuerpo del gapatc
por via mecdnica. De acuerdo con el invento se propoﬁe que primero
se pegue la entresuela y/o la pieza de relleno del tacdn colocada
en el molde vacio sobre el cufio de fondo, con la horma puesta en po
sicidn ge trabajo con el cuerpo del zapato superpuesto, mediante
el movimiento Gel cufio de fondo en direccidn hacia la horme en 1a
posicién de pegar, y que después, una vez retirado el cufio de fondo
hasta la posicidén de inyeccién, se efectie 1s inyeccidn del materia:
de la suela en el molde bajo una presidn reletivamente bequefia, in-
terrumpiéndose el proceso de inyececidn autométicamente al ser alocan-
zada una predeterminada presidn de inyeccién y avanzando entonces
el.cuﬁo de fondo contra la suela bajo una presidén considerable en le
posicidén de enfriamiento Yy vualcanizacidén. Una ventaja considerable
de esta unidn mecénica mediante pégamento de zcuerdo con el invente
consiste en que este proceso se realiza eén el mismo dispositivo en
el cual a continuacidn en un proceso subsiguiente se fabrica la DPro=
pia suela de pldstico o de goma.

De acuerdo con otra pProposiciodn del invento, la wniodn medi
te pegamenfo de la entresuela ¢ de la pieza de relleno del tacdn se
efectia con les mandibulas laterales del molde abiertas, las cuales
no se cierran hasta que el cufio de fondo ha sido retirado a 1z posi-
¢ién de inyeccidn. Con esto se impide que el cufioc de fondo esté ex—
puesto a esfuerzos de desgaste en las mandfbulas laterales del molde.

El dispositivo conforme al invento para la realizacidn del

procedimiento reune 1las combinaciones caracteristicas siguientes:
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a) El cufio de fondo se apoya en forma elédstica sobre un
mesé elevadora con interposicidn de un interruptor

preferentemente eléctrico,

b)bA un accionamiento, consistente en un émbolo de doble

| accidén con véstago, cilindro y tope pare empujar
la mese elevadora y al mismo tiempo el cufio de fondo
con presiones de diferente magnitud en ias pogicio—
nes de peger, inyecter y enfriar o vulcanizary hacié.

dolo en 1la direccidn hacia la horma.

Con este dispositivo de acuerdo con ol invento encuentran

.su solucidén dos problemas parciales interdependientes entre si den-

tro del marco del objeto que forma la base del invento. El uno de
estos problemas se refiere a la impulsién de carrera del émbolo de
doble acecidn ¥y con esto al movimiento del cufio de fondo. EL movimier
to del émbolo se realiza por la diferencia de presidn que existe

en cada momento y que resulta de las dos presiones que actian sobre
las dos superficies del émbolo. Al efecto las posiciones finales del
émbolo y del cufio de fondo estén determinadas en una de las direccic
nes por el ajuste a presidn de la entresuels 0 pieza de relleno del
tacdn que se Pretende unir al cuerpo del zapato. En la otra direccid
existe de acuerdo con el invento un tope fijo, cuya altura se puede
regular y que por su posicidén determina 2l mismo tiempo el espesor
de la suela de pléstico o de goma que se quiere fabricar. Debido

a este tope fijo, que es imprescindible, no es posible que la inte-
rrupcién del proceso de inyeccidn se efectie por el propio cufio de
fondo, tal como ocurre en el dispositivo de la solicitud mis anti-
gua, cuyo cuiio de fondo al sobrepasarse una determinada presidn den

tro del molde, se mueve un poco hacia abajo y hace funcionar de este

AN
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modo un interruptor adecuvado. Por otro lado es indispensable gque

el proceso de inyeccidn se interrumpa sin falts cuando se llega a

' - . . . - e
une determinada presidn interior dentro del molde. Al efecto estd

previsto de acuerdo con el invento el apoyo eldstico del cufio de
fondo sobre une mesa eleVadora, ¥ sea que de acuerdo con otra
proposicidn del invento el cufio de fondo descansa sobrg une plan-
cha dé soporte que por su parte se apoya en forma eléstica en la
mese elevadoraj la cuel estd unidae rigidamente con el véstago del

émbolo de doble accidn. Como medio para el apoyo eldstico existen

“de acuerdo con el invento resories cuya tensidn previa se puede

regular y cuya tension durante el funcionemiento se ha elegido de

tal manera que el cufio de fondo, al ser sobrepasade una determina

de presidén interior -previeamente fijada dentro del molde, desciend:

un poco y acciona de este modo un interruptor adecusdo, preferents
mente eléctrico, para interrumpir el proceso de inyeccidn.

Conforme a otra proposicidn del invento, el cufio de fon-

-do estd apoyado sobre varios resortes situados unilateralmente,

inclinado en relacidn con la mesa elevadora. Al alcanzar la deter-
ninade presidn interior vreviamente fijada‘por ia tensibn de los
resortes, el cufio de fondo desciende unilateralmente hasta gu apo-
yo horizontai en la mesa elevadora, accionando por su descenso al
interruptor.

La ventaja conseguida por el invento consiste por uwn lad

en que la fijacidn por medio de pegamento de piezas interiores,

como por ejemplo una entresuela y/b una pieza de relleno del tacdr

~

en el cuerpo del zapato se puede realizar mecanlcamente, ¥y preciss
mente con el mismo dispositivo, con-el cual se une también por

medio de inyeccidn o de vulcanizacidn la suela de pléstico o de
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goma con el cuerpo del zapato. Mediante una limitaoién adecuada
de las presiones que actlan sobre las dos superficies del émbolo es
DPosible que por una parte la presidn de inyeccidn al febricar le suel
sea reiativamente baja, pero que la presiéﬁ ulterior ejercida sobre
la suela parcialmente enfriesde o vulcanizada bara realizar con la
gyuda de un pegamento la unidn definitiva entre el cuerpo del zapato
y la suela, puede ser relativamente grande. Finalmente se obtiene la
posibilidad ventajosa de reélizar todo el proceso de trabajo en forma
eutomdtica, pudiendo elegirse las presiones que zctdan sobre las su-~
rerficies del émbolo de tal manera que la presidn que se necesita pari
cade fase se obtenga solamente por el efecto de la una o de la otra
presidén o por la diferencia de presidn enire las dos rresiones distin-
tas que actian sobre las superficies del émbolo. Por lo tanto se nece-
sitan pricticamente solo interruptores terminales que para cada fase
conmutan la acometida de presidn hacia la una o la otra superfifie del
émbolo. Esta posibilidad se obtiene sobre todo cuando se emplean va-
rios moldes de inyeccidn conforme al invento en una mesa redonda que
conduce los moldes por sectores aAun aparato de inyecciébn.

Un ejemplo de realizacidn del dispositivo de acuerdo con el

invento estd representado en el dibujo, nmostrando

Figura 1 una vista esguemidtica parcialmente seccionada
Figura 2 1la placa de soporfe vista desdé arriba,

El dispositivo oonsté en forma conocida de un molde 10 com-
puesto de varios elementos y de un aparato de inyececidén 11. 4 un apa-
rato de inyeccién(ll pueden corresponder varios moldes 10 de esta cla-
se, los cuales se ponen en contacto con eléparato de inyeccidn uno tra
otro en forma acompasada, por ejemplo sobre una mesa redonda. El molde
10 Qthuesto de varios elementos colabora con unsa horma 12 que se pue-

v'\

-~



Je

10.

15,

5.

de- desplazar en relacibén con el molde 10. ELl molde compuesto de
varios elementos consta en el ejemplo de realizacidn representado
de dos mandibulas laterales 13, que sobre una mesa 14, se pueden
desplazar la una en relacidn con la otra, de modo que el marco for-
mado por las mandibulas se puede sbrir.

Ias mandfbulas laterales 13 tienen un labio de estanquei-
dad 15, sobre el cual se‘coloca en forma hermética la horma 12 con
el cuerpo del zapato 16 aéoplado. Adends el molde 10 estd limitado
por un cufio de fondo 1% que se puede desplazar en la direccidn de
la flecha doble A y el cual puede apoyasrse de un modo firme pero re-
cambiable sobre una placa de apoyo 18. Eh el plano de separacidn
de las dos mandibulas laterales 13 trancurren un canal de aéometi—
da 19 para el material que se ha de inyectar en el molde 10. Este
canal, tal como lo muestra el dibujo, puedé desembocar directamen-
te en la cavidad del molde, pero también se le puede conducir &
través del cufio de fondo.

Este canal de acometida 19 se enfrenta con el canal de
inyeccidn 20 del aparsto de inyeccidn 1l durante el proceso de
inyeqcién. En el sparato de inyeccidn 1l existe un elemento de
cierre 21 para cerrar o abrir el canal de inyeccidn 20. Este elemen-~
to de cierre 21 es accionado por un agente de acoionamignto 22, por
ejemplo un electroimén y sea que la paralizacién del proceso de in-
yeccidn, quiere decir el cierre del canal de inyeccidén 20 se efec-
tia autométicemente en dependencia de la presién interior del mol-
de 10, lo que se explicard en sus detalles més adelante,

De acuerdo con el objeto bésico del invento, el dispo~
sitivo estd destinado para la fabricacidn de una suela de plastico
o de goma 23, que estd provista de una entresuels 24, por ejemplo,

de fieltro y/o Ge una pieza de relleno del tacdén (25) o de otras

~
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piezas intermedias, La unidén por medio de pegamento de las piezas
intermedias con el cuerpo del zapato antes de iniciarse el proceso
de inyeccidn, se efectda de acuerdo con el invento en el disposi-
tivo presente, y sea por medio del cuﬁo de fondo 17. Asi es que to-
do el proceso de fabricacién o sea de fijecidn por inyeccidn de la

suela 23 al cuerpo del zapato 16 se compone de las fases siguientes:

Para pegar las piezas intermedias, quiere decir, la entre-
suela 24 y/o la pieza de felleno del tacdén 25, en el cuerpo del za-
pato, el cufio de fondo es empujado con una determinada presidn contre
dichas piezas intermedias y al mismo tiempo‘contra la horma.

Pare dejar libre la cavidad interior del molde, quiere
decir parz el proceso de inyeccion, el cufio de fondo se retrae & su
posicidn inicial retirada de la horme. La propié presidn de inyec-
cién debe ser relativamente pequefia. Después del proceso de inyec-
cidn el cufio de fondo debe évanzar de nuevo en direccidn haciz la
horme, y sea con una presidn relativemente elevads, -al objeto de rea-—
lizar la fijacidn definitiva de la suela en el cuerpo del zapato.

Pare la realizacidn de estas distintas faées de trabajo,
el cufio de fondo 1% estéd apoyado en forma eldstice en uns mesa ele-
vadora 26 sobre un véstago 27 de un émbolo de doble accidn 28,

El émbolo 28 delimita dentro de un cilindro 29 dos cémaras
de presidn 30 ¥y 31, cada una de las cuales esté conectada a través de
un conducto pers el medio de presidn 32 o 33 con una Ffuente de pre-
sién 34, por ejemplo un compresor.

En el conducto del medio de presion 32, que conduce a la
cémara de presidn inferior 31 del cilindro, estéd intercelade una val-
vula de tres pasos 35. Esta puede ser accionada a mano por ejemplo

por medio de una palanca 36, pero también es posible estructurar
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esta vélvula como vdlvula magnética. La vilvulae de tres pasos

35 tiene las dos posiciones 1 v 2 ( sefialadas por nimeros rodea-
dos de circulos). En el dibujo estd representeda la vdlvula en 1a
posicién 1. La posicidn 2 se elcanza por el desplazamie:to de la
valvula de tres pasos 35, representada en el ditujo como valvula
de aire, de acuerdo con la flecha dibujada al lado de la posicidn
2. El efecto de las distintas posiciones es el siguiente:

En la posicidn 1 el conducto del medio de presidn 31 no
esta interrumpido , qulere decir que la suoerflcle del émbolo
28 que se enfrenta con la cidmara de presidén 31 esta sometida a pre-
sidn. En la posicidn 2 el conducto 32 estd interrumpido, el tramo
de la acometida que viene de la fuente de presidn 31 esta conmutado
hacie el tubo de cierre 37 y pbr.lo tanto cerrado, mientras ls par—
te del conducto 32 que viene de la cédmara de presidn 31 conduce a
través del tubo 38 al aire libre, de modo que en esta vosicidn la
cdmera de presidén 31 se ventila.

En el conducto 33 buede haber una vdlvula de tres pasos
35a estructurada de igual manera, e€s decir, por ejemplo en formz
de una vdlvula de aire que se puede accionar a mano o en forme de
una vélvuia magnética. Para este conducto 33 se franquean y conec-—
tan los distintos elementos de la conduccidn en lgo misma forma deg-—
cerita en relacién con la vélvula de tres pasos 35,

El movimiento del cufio de fondo 17 aurante les distintas
fases de trabajo se efectia en la medida de las presiones introduci-
das en las dos clmaras de presidén 30 Yy 31 o sea en la medida de las
diferencias de presiones que resultan. Puesto que es conveniente
tener para los dos conductos 32 ¥y 33 una fuente de pre31on 31 comin,

es preferible gue en cada conducto se coloque una vdlvula manoreduc—

™ i
tora 39 y 40 para ajustar la presidn deseada as{ como un manbmetro
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41 y 42 para el control de la presidn.

El funcionamiento del dispositivo descrito hasta shora

- ’ . .« & - .« ’
se explicara a continuacidn tomando Por base una relaciodn de pre-

siénbdeterminada ¥y constante durante el trabajo 11 en el conducto

32 y tp en el conducto 33, y sea que para t, (conducto 32) se su-

ponen 6 atmésferas y pera 1, (conducto 33) 9 atmbsferas:

a)

b)

c)

con el molde abierto, es decir, con las mendibulas late—
rales 13 abiertas y la horma 12 ¥y el cufio de fondo 17
retirados se coloca el relleno, es decir, la entresuela
24 y/o le, pieza de relleno del tacén 25, sobre el cufio

de fondo 1?, estando la superficie untada de Pegamento
dirigida hacia arriba.

Después se baja la horme 12 provista del cuerpo del zapa-

to hasta llegar a la posicidn de inyeccidn.

A continuacién se.pone ls cdmars de presidén 31 del cilin-
dro 29 bajo la presidn ty = 6 atmdsferas, de modo que el
cufio de fondo se desplaza hacia arriba y las piezas de
relleno se unen con el cuerpp del zapato por medio del

pegamento,

Una vez fijados los rellenos en el cuerpo del zapato,

seé pone la otra cémara de presién 30 bajo le presidn 5, = 9 atmds-

feras, menteniendo al mismo tiempo la presidn en la cémars de pre-

Sién 31 .

Debido a la diferencia de presidn de 3 atmdsferss el cufio

de fondo retrocede a su posicidn inicial, la cual estd determina-

da por un tope regulable, por ejemplo el tope 43 que se apoya en

la tapa 44 del cilindro. ILa situacidn del tope determina la posi-

cion terminal inferior del cufio de fondo, la cual rige también para
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el proceso de inyeccidn, quiere decir que por la posicién inferior
del cuiio de fondo determinada por el tope se decide el espesor de
la suela en el procesc de inyeccidn.

d) De preferencia se slza después la horms ¥y se cierra el
molde, es deéir, que se unen las dos mand{bulas latera-
les 13. A contiﬁgaciénvse vuelve 2 bajar inmediatamente
12 horma a la poéicién de inyeccidn.

e) EL molde se pone ahora en contacto con el cabezal de
inyeccidn del apapato de inyeccién.

f) EL proceso de inyécciSn es interrumpido en dependencia
de una presidn in%erior fijada previamente por medio
de un botén de presidn ( lo que més en adelante se ex~
plicard todavia e@ detalle).

g) Por fin es ventil?da la cémara superior de presidn 30,
de modo que ejercé sobre la suela la necesaria presidn

ulterior por medio de la presidn t, = 6 atmésferas.

Por lo tanto, se efecfﬁa todo el proceso de fabricacidn por
medio de dos presiones diferentés que actian sobre las dos superficies
del émbolo y que llegan 2 ejercer su efecto sucesivamente o simultd-
neamente siguiendo un vprograma @eterminado Pero sencillo. A base de
de esta solucidn de acuerdo con %1 invento es posilie realizer automdti
camente todo el procedimiento dé fijacién por inyeccidn, y precisamen—
te de un modo particularmente véntajoso mediante la combinzcibn de
varios moldes de inyeccidn que e%tén dispuestos en una mess redonda.

En semejantes mesas redondas es %orriente que los distintos moldes
Se pongan en contacto con el apaéato de inyeccidn sucesivemente median-

X . { -
te giro por sectores. Con miras ?l procedimiento de scuerdo con el

t
invento, se pueden aplicar a una/mesa redonda de esta clase gufas

i
curvas vara interruptores termingles, que abren o cierran el acceso
i

P s



5.

10.

20.

25.

- 13 =

del medio de presidn hacia las cémaras de presidn del cilindro, efec-!
tudndose en el Gltimo de estos casos al mismo tiempo la ventilacidn
de la cdmara de presién. El procedimiento se puede realizar prdctica- |
mente de tél manera que en diferentes estaciones recorridas por los
moldes y que estén determiﬁadas Por el movimiento por sectores que
efectia la mesa reddnda, se realizan las distintas operaciones arri-
ba indicadas. Si de acuerdo'con lo expuesto se organizan las fases
de a) hasta g) resultaria Por lo tanto que cada molde, una vez rea-—
lizadas las operaciones de a) hasta d) entrarfa en ¢) en contacto
con el aparato de inyeccidn.

Puesto que durante ‘el proceso de inyeccidn no es posible
un movimiento desceandente del émbolo 28 pare accionar un dispositivo
de interrupcidn, de acuerdo con el invento el cufio de fondo 17 estd
apoyado elésticamente de preferencia con interposicibén de una placa
de soporte 18, en la mesa elevadora 26, lo que en el ejemplo de rea-
lizacidén representado se efectia por medio de resortes helicoidales
45. La mesa elevadora 26 estd unida en forma rigida con el extremo
superior del véstago 27 del émbolo. Existe la Posibilidad de repar-
tir sobre la'extensién del cufio de fondo 17 varios resortes helicoi-
dales 45. de modo que el cufio de fondo 17 al no estar sometido a CEr -
&a, descansa con cierta separacidn encima de la mesa elevadora 26.
Pero como se ve en el ejemplo de realizacidn representado, es posible,,
tanbién que el cufio de fondo se apoye en varios resortes helicoidales
45 dispuestos en un solo lado, inclinedo en relacidn con la placa de
soporte 26,

De esta disposicidn results que el cufio de fondo 17 en la
placa de soporte 18 estd separado un poco de la mesa elevadora 26,

cuando no se encuentra sometido a carga. La tensidn de los regortes
‘\ .
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helicoidales 45 es ajustable en forma adecuada.

Con el cufio de fondo apoyado eldsticamente colabora un in-
terruptor, por ejemplo un interruptor eléctrico 46. Este interruptor
46, que puede estar situado en la mesa elevadora 26, estd conectado
a través de cables 47,48 con el agente de accionamiento 22 para el ele-
mento de cierre 21 del canal de inyeccidn 20.

El véstago 27 del émbolo lleva para la limitacidn superior
de la carrera del émbolo uﬁ tope 49 regulsble y que actia arriba en
direccidn hacia la horma ﬁ2.

El funcionamiento de este dispositivo es como sigue:

Cuando durante el proceso de inyeccidn se ha alcanzado la
oresidn de inyeccidn admisible, previamente fijada por la tensidn de
los resortes, el cufio de fondo es volcado contra la presidn de los re-
sortes 45 en la posicidn de ajuste horizontal en le mess elevadora 26,
con lo cual es accionado el interruptor 46 que a través de los cables
47 y 48 dispara el elemento de cierre 21. De este ﬁodo es posible por
un lado mover el cuiio de fondo o el émbolo 28 después de la fijacidn
de los rellenos, por medio de la diferencia de presidn dirigida hacis
abajo en una posicidn terminal fija, y por otro lado regular la pre-
sibn médxima de inyeccidn dentro del molde. '

Entra en el dmbito del invento el que se una le mesa eleva-
dora con el vastago del émbolo en forma que se puede soltar con faci-
lidad, de modo que la mesa elevadora con el cufic de fondo y la placa
de soporte se puede desacoplar del véstégo del émbolo y extraer del
dispositivo como un elemento suelto, por ejemplo el objeto de regular

los resortes.
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Se reivindice como ﬂuevo y de propie invencions:

1e— Procedimiento y 5ispositivo pare fijar por medio de
inyeccidn suelas de pléstico o de goma con una entresuela al cuerpo
de un zapato, caracterizado pdrqpe primero se fija por medio de
pegsmento la entresuela y/o la pieza de relleno del tacdn colocadas
en el molde vacio sobre el cufio ée fondo, encontrindose la horma en
posicidn de trabajo con el cuerpo del zapato superpuesto, e fectudndose
la fijacidn por medio de pegamenﬁo por el desplazamiento del cufio de
fondo en direccidn hacia la hormé hasta la posicion apropiada, y que
después, une vez retirado el cuﬁé de fondo & la posicidn de inyeccion
se efectia la inyeccidn del mateéial de la suela en el molde con una
presidn relativamente baja, integrumpiéndose el proceso de inyeccidn
sutomdticamente al ser alcanzada%una presidén de inyeccidn previamente
ceterminada, y que a continuaciéngel cufio de fondo es apretado contra

H

la suela con una presidn consideﬁéble hasta alcanzar la posicidn de
enfriamiento o de vulcanizacibn. |
2.- Procedimiento y disﬁositivo de acuerdo con la reivindi-
cacidén 1, caracterizado el procedimiento porque le unidn por medio
de pegamento de lza entresuela y/o de la pieza de relleno del tacdn
se efectia con las mandibulas laterales abiertas, y que cstas no se
cierran hasta que el cufio de fondo ha sido retirado & la posicidn
de inyeccidn.
3.- Procedimiento y dispositivo de acuerdo con las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizedo el dispositivo porque el cufic

de fondo se zpoya en forme elédstica en une mesa elevadora con inter-

posigién de un interruptor de preferencia eléctrico y un cilindro
o

’
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compuesto de un émbolo dé doble accidbn, con vistago,pistén y tope

-~ e, .
A s pmin

bara empujar la mesa elevadora y al nmismo tlempo del cufio de fondo
con presiones de dlferente magnitud en las Posiciones para unir por
medio de pegamento, 1nyectar, enfriar o vulcanizar, ejerciéndose es-
tas presiones con dlreccgon hacia la Rorma,

4.~ Procedimiento y disposifivos, de acuerdo con las reivin-
dicaciones anteriores,caracterlzado el dispositivo borque el cufio de
fondo descansa sobre una bplaca de soporte la cual por su lado se apoyal
en forma eléstica en la mesa elevadora,

5= Procedimiento, de acuerde con las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado el dispositivo porque para el apoyo eldsti~
co del cufio de fondo sobre la messa elevadora ex1sten resortes cuya
tensidn previa se buede ajustar,

6.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado el dispositivo porque el cufio de fondo DOY me~-
dio de varios resortes colocados en un solo lado estd situado en for-
ma inclineda en relacidn con 1la mesa elevadora. ,

7+= Procedimiento ¥y dispositivo de acuerdo con les reivindi-

caciones anteriores, aracterizado el dispositivo borque el tope del

cilindro se buede ajustar para determinar el espesgor deseado de lg

suela.,

8e~- Procedimiento ¥y dispositivo, de acuerdo con las rei-
v1nd10301ones anteriores, caracterizado el dispositivo porque existe
un tope regulable que actia en direccidn hacia la horma pera limi-
tar hacia arriba le carrera del &mbolo.

9+~ "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FIJAR POR MEDIO
IE INYECCION SUELAS DE PLA&STICO O DE GOMA CON UNA ENTRESUELA AL

\\./

.\\




- 17 =

cmo IE UN éAPATOY'. _ ) 2 9 54 3 'Z

Tal como se describe ¥y reivindica en la presente Memoria

Descriptiva que consta de diecisiete hojas escritas a méquina por

una sola cara y de sus correspondientes dibujso.

Madrid,
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