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vor de la firme DESMA - WERKE G.M.B.H., de nacionalidad ale-
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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Bl presente invento se refiere a un molde de fun-
dicidn inyectada, o molde vulcanizador, respectiva: y prefe-
riblementé, para la fabricacidn de calzado, en el que se
abren y se cierran por lo menos dos pértes del molde median-
te la fuerzs hidrdulica o neumatica.

Dichos porda ﬁoldes girven para recoger los moldes
de inyeccidén propismente dichos, los cuales segin el objeto
o fabricar podran tener las formas més o menos variadas que
se deséen. Con bastante frecuencia los portamoldes estan dis-

puestos en nimero mayor, por ejemplo de 6, 8 $ 10, en una
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mesa redonda rotativa, giran %&r g@céoﬂbs tal mesa re-

donda conducira los portamoldes cerrados con los moldes, su-

cesivamente, a una unidad de inyeccidn que introduce a pre—~

sifn le materia sintética en los moldes convenientemente ce-—
150= rrados. En este procedimiento de inyeccidn se necesite por

regla general, una presidn de cierre relativamente alta en

los portamoldes,_presen'téndos’e‘, segin el fin a que se desti-

ne, por ejemplo, presiones de cierre del drden o magnitud

de las 300 toneladas,

20.,- E]l invento que nos ocupa, se destina a solucionar
los problemas que pueden surgir al abrir y cerrar los porta-
moldes, a ausa de dichas presiones de cierre tan altas,

Al utilizer un dispositivo de inyeccidn automdti-
ca; es conveniente accionar hidraulicamente los portamoldes.

25.~ En $al caso, por cierto, surge la dificultad de que 1és pre-—
siones de cierre muy elevadas, mencionadas, necesitan cilindra
hidréulicos con superficies de é&mbolo bastante grendes. Pars
conseguir la fuerza necesaria,rtendrién que ser empleados,
por ‘tanto, ecilindros hidrdulicos de un didmetro demasiado

30.- grande. Sin embargo, tales instalaciones de elevacidn, no so-
lamente son muy caras, sino que ademis ¥ por regla general.
estd reducida previamente la superficie de atague dada de las
piezas del molde, que en caso de una presidn normal de acei-
te de 100 & 120 atmésferas, la superficic disponible no es

35 suficiente para facilitar al ciliﬁdro la superficie necesa-
ria en su émbolo,

Otra dificultad surge, debido al hecho de que se
necesita, pars el servicio de la miquina automdtica de in-
yeccién una carrera relativamente grande para el cilindro

40 .- hidrdulico, con el fin de poder montar los moldes de un mo-
do sencillo y répido, en sus portamoldes y para poder sacar
del molde los objetos fabricados por inyecciln , previa re-
frigeraciln, también rapidamente. Sin embargo, la utiliza-
cidn de una gran carrera condiciona, en el caso de una gran

L5
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supgerficie de émbolLo, la utilizaci&n deﬁ;onsiderables can—
tidades de éceite para el acondicionamiento del cilindro hié
dréulioo, eétas grandes cantidades de aceite a presién, a su
vez; pueden ser alimentadas unicamente mediante la instala-
cidn de grﬁpos hidréulicos de grandes dimensiones y por tan-
to originan grandes desembolsos. & todo esta hay que afiadir ,
la dificultad de que en caso de utilizar tan considerable
centidad de aceite & presidn , el cierre de los portamoldes
ocuparia bastante tiempo, por cuanto no se puede alimentar
tants cantidad de aceite con gran rapidez.

El presente invento se fundamenta en el hecho de
permitir, por una parte, el uso de grandes presiones de cie-
rre para los moldes, y por otra , el admitir, con un minimo
gasto de servicio, 0 sea la utilizacidn de un gasto ninimo
dé aceite,'un desplagamiento suficiente de las partes del
molde entre si.

Egte invento se caracteriza por-la existencia de
un dispositivo de elevacidn hidrdulica de gran carrera y
poca fuerza, para el transporte de una de las partes del mol-
de, por lo menos (plaoa de presién), desde la posicién dis-
tante de salida a 1a posicidn de cierre o viciversa, asi co-
mo por la existencia de un dispositivo de elevacién hidréu-
lica de pequefia carrera y de gran fuerza, para aplicar la
fuerza de cierre a lag partes del molde que se encuentren
en posicién de cierre (placas de presidn).

El dispositivo segin el presente invento abarca,
ademés, 1asposibilidad de preveer, para el movimiento de una
de las partes del molde entre la posicién de clerre y la de
sglida, lo suficientemente distante de aguella, un cilindro
de transporte cuyas superficies de émbolo son relativamente
pequefias, a pesar de lo cual admiten una gran carfera. Para
aplicar la fuerza de cierre a las partes de los moldes, se

ha previsto, de acuerdo con el iIwento que nos ocupa, un ci-
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lindro taﬁden fuerzas de presidn extraordlnarlamente altas,
aun ﬁeniendo_una‘carrera relativamente corta. En posicidn de
cierre la parte'del molde gue seipuede desplazar mediante el
cilindro de fransporte; estd bloqueada por la fuerza de cie-
rre del 0111ndro tamden.,

Por regla general los portamoldes arflba descri-
tos, constan de unas placas. superior e inferior, entre las
cuales se d13ponenrlasrpartes del molde., AL utilizar tal

portamolde, segin el presente invento, se ha montado el ci-

" lindro tandem, para la aplicapién de la fuerza de cierre, en

la place inferior de presidn y el de transporte en la supe—
rior, Ambos dispositivos de elevacidn hidrdulica se encuen-
tran en tal caso dispuestos en el mismo eje.

Ei blogueo de la placa superior mévil, de presidn,
se ha previsto, segin sl presente invento, en la posicidn de
clerre, sirviendo para fgrmar el apoyo de la placa superior
de presién; al aplicar la fuerza de cilerre por medio del ci—
lindro tandem. Para conseguir tal blogqueo, y después de al-
canzar dicha posicidn de cierre de 1a placa superior mévil
de presidn, se apoyardn unas planchas de presidn contra una
placa de refuerzo, las cuales estdn conectadas mediente unos
tirantes con el cilindro tandem. Segin el presente invento,les
planchas de presidn estdn sujetas a un anillo rotativo de la
placa de presidén mévil, dicho anillo, al alcanzarse ls posi-
cién de cierre, se hace girar en wn cierto dngulo, ajustin-—
dose de tal modo las planchas de presidn al lado inferior
de la placa de refuerzo. & continuacidn se puede utilizar
la fuerza de cierre mediante el cilindro tandem.

Para llevar a cabo los movimientos rotativos del
anillo con las planchas de pfesién se ha_previsto, de acuer-
do con otra caracteristica del invento que nos ocupa, en el
extremo 1nfer10r del émbolo la existencia de otro émbolo gi-

ratorio , también preferiblemente de accionamiento hidrduli-
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co que tiene una leva radialmente dirigida, cuyo exﬁfemov
engrans en uﬁa ranura del anillo giratoric de las planchas
de presidn.

7 Después de aplicar la fuerza de cierre, se aproxi-—
ma el molde & un grupo de inyeccidn, inyectdndose la materia
sintética en el molde. Cuando se hayes enfriado el materisl
inyectedo, suponiendo que se trate de poliviniloloruro o un
materisl similar, o cuando se haya gquitado por vulcanizacidn
el caucho existénte'enrel molde se descargaré el cilindro tan-
dem, o si fuese necesario, se admite en el lado contrario
aceite a presiln de tal forma que retroceda a la posicidn
inicial. A continuacidn se desblbquaara larplaca superior de
presidn mediante la correspondients admisidn de aceite a pre-
sidén al &mbolo respectivo, desplazdndose luego a la posicidn
inicial mediante el cilindro de transporte. 7

Todas las mgdidas g realizar en el dispositivo,
éegﬁn este invento, o sea el desplazamiento de la placa su-
perior de preéién, el‘accionamiento del bloquéo vy finalmen—r
te laiaplicacién de la fuerszs de cierre, se realizardn de '
forma automdtica en el caso del invento que nos ocupa.

BEn 14s ldminas de dibujos adjunta se puede apre-
ciar un ejemplo de realizacidn préctica del invento de que
tratamosg representén&o,cada una de sus Tiguras 1o siguiente:

Figura 1 : Portamoldes en proyeccidn segin el pre-

sente invento.

Figurs 2 : El mismo portamoldes de la figura an-

terior, visto en proyeccidn horizontal.

FPigura 3 : Cilindro de transporte de la parte

mévil del molde, visto en seccilén vers
tical.

Figura 4 : Cilindro tandem para la aplicacidn de

la fuerza de clerre, visto en seccién?

FTigura 5 : Embolo glratorio para el accilonamiento

del blogueo.
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Figura Sa :rRepro&uqcién detallads del &mbolo gi-

ratorio, segin la figura 5.

Figura 6 : Defalle del bloqueo, en seccidn verti-
cal.
Figura T : Otro detalle del bloqueo, en plano hori-

zontallr

En la figura i; se'ﬁﬁede apreciar una gecucidn bi-
sica del portamoldes del invento que nos ocupa, disponiendo
de las dos placas de presidn (10 y 11). Entre ambas placas
de presidn 10 y 1i, se encuentra dispuesto el molde propia-
mente dicho para la fundiciéj inyectada, que no se ha repre-
sentado por razones de simplificacién. Segin el objeto a fa-
bricar, el molde de fundicidn inyectada puede tener cualquier
forma, o sea @or ejemplo, disponer también de un nucleo. Ea-
ta Ultima forms del molde para fundicién inyectada, se wtili-
za, por ejemplo; péra la fabricacidn de calzado, en donde se
ha previsto la disposicidn de una horma dentro de la cavidad
del molde. Ademds, se pueden vulcanizar en dichos moldes otros
objetos de caucho, Por regla general, varios portamoldes de
esta clase van dispuestos alrededor de una mesa redonda, la
cual alimenta sucesivamente los diferentes portamoldes con
los moldes a un grupo inyector. Dicho.grupo inyector tampoco
estd representado en los dibujos. Despuds de la fabricacidn
de los objetos inyectados se dehe enfriar durante algin tiem-—
po el material inyectado, abriéndose a continvacidn el mol-
de y sacéndose el objeto inyectado. Para este fin es preci-
S0 que se puedan mover las placas de presidn la uma en re—
lacidn a la otra, a saber, por un recorrido de elevacidn mis
gfande, para que se puede sacar rapidemente y sin dificulta-
des el molde o el objeto inyectado. Otra exigendia es la de
que en estado de cierre del molde; debe actuar una consgide-
rable presidn sobre las placas de presidn 10 y 11, para que
se pueda fabricar el objeto inysctado exactaménte en el mol—

de, 0 sea , por ejemplo, sin dispositivo expulsor. Dichas con-
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E1l ejemplo de ejecucién; representado en la figura
1, del invento de que tratamos, el.idispositivo representado
consta en principio de tres partes. Para el movimiento de
la placa superior de presidn 10, por su mayor recorrido de
elevacidn, o sea desde la posicidn inferiof de cierre a la
superior de salida, se ha previsto un cilindro de transpor-
te 12, En la posicidn de cierre de las placas de presidn
10 g 11; sobre el moide para la fundicidn inyectada actua
una.alta presidn de cierre, produciéndose dicha presidn me-
diante wn cilindro tandem ﬂ3. Como quiera que esta alta pre-
sién de cierre no puede ser recogida por sl émbolo, relati-
vamente poco cargado, del cilindro de transporte, se ha pre-
visto segln el presente invento, para aplicar a lg plaoa su-
perior de presidn 10, un dispositivo de blogueo 14, que pue~
de engranarse o desengranarse; fespectivamente, mediante un
éubolo rotativo 15. La unidn de todo el portamoldes se ase-
gura por medio de un soporte en forma de bastidor, que esta
constituido por una placa redonda 16, una placa de refuerzo
17, y los tirantes 18, 19 y 20 dispuestos como medio de unién
entre la placa base y la placa de refuerzo. El portamolde ci-
tado se puede montar en una mesa redonda mediante un dispo-
sitivo adecuado de sujeccidn 48,

El cilindro de transporte 12, se ha previsto para
elevaciones relativamente grandes con pequeiias presiones,
El cilindrofé1 propiamente dicho se ha dispuesto dentro de
la placa de refusrzo 17;ry se ha prolongado mas alld de és-
te hacia arriba, El extremo superior del cilindro 21, va
sujeto mediante los pernos 22, a la placa de refuerzo. La
biela 23 del cilindro de transporte pasa por 1a placa de re-~
fuerzo proldnééndose més alld del extremo del cilindro. Ia
terminacidn de la biela esta formada por una placa 24; gque

se ajusta a la posicidn finsl inferior de la biela dei extre—~ .



215--

220.,-

225, -

230,.~

2350—

240, ~

2450-

-8 -

»

G

)

T
et ?
x¥s,

&

.
Ak

¢
{x
4

A e
| JiE e
S5 s

mo superior del cilindro 2ﬂo
Dentro del cilindro 2&, se encuentra el émbolo
25, del cilindro de transporte, expuesto a admisiones en
ambds lados. Las partes ae la biela 23, en ambos lados del
émbolo 25, se han proporcionado ‘de tal forma que la superfi-
cie superior del émbolo 26, éxpuesta a la admisidn en el sen-
t1do hacia la posicidn de ciérre'de la placa de presién, sea
algo mayor que la otra supérficie del Ambolo 27, expuesta a
la admisidn en direceidn a la posicidn de salida. De esta
Fforma, serproducé, en la direccidn de cierre, una mayor fuer-
za en la placa superior de presidn ﬁO, que en la direccién
de apertura. Ademds, existe la posibilidad de preveer entre
las dos cémaras de cilindro 28 y 29, éefinidas por el émbolo
25, una conexidn 30 que estd provista de un cierre que éctﬁar
en una sola direccién, o sea desde la cdmara superior del ci-
lindro 29, hacia la inferior 28, por ejemplo, una vilvula de
retencidén 31. El efecto ventajoso de esta conexién 30, con-
giste en que al bajar el émbolo, se alimenta_el aceite exig~
tente en la cémara inferior 28, por la conexBn 30, a causa
de la presién sobre la cdmara superior 29, disminuyéndose
correspondientemente la cantidad de aceite de presidn que
es preciso alimentar desde fuera a la cémera 29. En la di-
receidn inversa al movimiento del émbolo 23, asctia el efec—
to uniletersl de cierre de la vélvula de retencibn 31, dis-
puesta en la conexidn 30. El aceite de presidn llevado a la
cémara inferior 28, con objeto de asegurar una subida del
émbolo 23, puede llegaé‘a la camara superior 29, no solamen-
te por la conexidn 30. Sino que el eceite existente en dicha
cédmara superior 29, se puede:alimenﬁar 0 llevar z través de
un dispoSitivo de retroceso ; no representado; 2 un recipien-—
te de reserva. En el extremo inferior de la biela 23, va suje
ta la ﬁiaoa de presidn 10. En dicha placa de presidn se ha

dispuesto a su vez, una placa calentadora y/o refrigeradors
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33, intercaldndose una capa Hisladors 32. La placa infe-

rior de presidn 11, se ha formado de manera analgga, es
décir; en esta placa de presidn 11, se ha dispuesto también
una placa calentadora y/o refrigeradora 35, intercaldndose
250,- una capa aisladora 34. Entre ambas placas calentadoras y/o
refrigeradoras 33 y 35, se encuentra dispuestq gl molde
propiamente dicho para la fundiciég inyectada, no represen—
tado en los dibujos.
Para producir la presién de cierre en los moldes
255 = de fundicidn, se ha previsto, segin esta invencilm, un ci-
lindro tendem 13, que se ha dispuesto en el ejemplo a que nos
venimos refiriendo, demtro de la placa base 16. Por lo tan~
to, dicha placa base 16, cuﬁple al mismo tiempo la funcidn
de wn cilindro. Tal como se puede apreciar en la figura 4
260~ de los dibujos, se han previsto dentro del cilindro dos ém—
bolos 36 y 37, conectados el uno detrds del otro. Ambos ém—
bolos 36.y 37, se han dispuesto en las cdmaras séparadas de
los cilindros 38:y 39, que estan separadas la una de la otra
mediante la pared 40, unida con la placa base. En dicha pa-
265~ red 40, se han previsto en los correspondientes recesos, va-
rios émbolos de transmisidn 41, en el ejemplo representado
se trata de cuatro, dispuestos en los mismo intérvalos de
dngulo, y que se_pueden Qesplazar axialmente en los rece-
sos de la pared 40, Bn los émbolos de transmisién 41, se
270 .~ han previsto unos pernos 42, que assguran la conexidn me-
¢énica entre los dos émbolos 36 y 37, asi como la de los
émbolos.de transmisidn 41. |
Para reslizar el movimiento de elevacidn de los
émbolos tandem, o sea para aplicar la alta presidn necesa-
275 4= ria para el clerre de los moldes, se lleva a las cémaras
de presidn 38 y 39, el aceite de presién de tal forma que
se eleven los émbolos 36 y 37; en une distancia o carrera

relativamente pequefia, tal como se puede apreciar en el
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dibujo. Se suman las presiones producidas por los dos ém~
bolos 36 y 37, transfiriéndose la suma de ellas a la placa
inferior de presidn 1f, a la placa calentadora o refrigera-
dora 35, y por lo tanto también al molde., La cantidad de acei-
te de presidn necesario para este fin, es relativamente pe-
quefia porque las cédmaras 38 y_39; tienen un volumen muy pe-
quetio, conforme dijimos antefiormehte.

Paré abrir los moldes, es decir para reducir la
presidn de cierre, se descargard el cilindro tandem o se ex—
pondra desde el lado contrario a la admisidn del aceite. Pa-
ra este Ultimo caso; se ha previsto un conducto de alimenta-
cidn 43, que tiene su admisidn hacia el émbolo inferior 37,
en direccidn a la posicidn de salida. Debido & la conexidn
a través de los pernos 42, con el émbolo 36, se desplaza és-
te Ultimo, también, hacia abajo a la posicidn de salida.

Al iniciarse mediante el cilindro tandem la pre-
sidn de cierre sobre el molde, debe actuar una contrapresidn
de igual magnitud sobre la placa supreior de presién. Pare
tales efectos se ha previsto el dispositivo de bloqueo, tal
como se representa detalladamente en las figuras 2, 5, 6 ¥
7. Como puede apreciarse en la figura 6, se ha montado un
anillo giratorio 44, encima de la placa superior de presidn
10, dispuesta en el extremo inferior de la biela 23. Dxicho
anillo 44, se mantiene en su posicidén por medio de un gufa
anular 45, también sujeto a la pleca de presidn 10. Dicha
place de presidn 10; se fija en relacidn con todo el mecanis-
mo de soporte, gracias a un zuncho 46, en forma de hoyquilla,
que recoge uno de los tirantes 20 (Ver figura 2).

E1l bloqueo propiamente dicho o respectivamente, el
apoyo para la presién de cierre se cbtiene por medio de va-
rias planchas de presidn 47, dispuestas en intérvalos igua~-
les de dngulo. Dichas planchas de presidn, cuya seccidn trans

versal se puede apreciar perfectamente en la figura 2, van
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sujetas al anillo giratorio 44. En su direccidn axial, las

plenchas de presidn 47, tienen tales dimensiones, que previa
rotacidn del anillo 44, con los moldes cerrados, se ajusten
al lado inferior de la placa de refuerzo 17,

En el ejemplo de ejecucidn representado, la unidn
entre la placa de refuerzo 17 y la placa base 16, consta de
tres tirantes 18; 19 y 20, dispuestos a intérvalos de angu—
los iguales. BEg especialmente conveniente, aunque no absolu-
tamente preciso; el numero de los tres tirantes indicados,
especial y parcialmente por razones estéticas y también a
causa de las favorables posibilidades de formacidn de la pla-
ca de refuerzo; la cual; tal como se puede apreciar en'la fi-
gura 2; tiene la apropisda forma de una estrella. Bn este ca-
80 la periferiz de la plaéa superior de presidn 10, del ani-
1lo giratorio 44, y del perfil de las pantas de presidn-47,
se ha escogido_de forma tal, que las placas de presidn pue-
dan pasar sin dificultades al lado de la placa de refuerzo,
en la posicidn de descarga y durante el movimiento de subida
del émbolo de transporte (Yer figura 2). Para asegurar el
blogueo se gira el anillo 44, 60 grados al alcanzarse la po-
sicidn de cierre, de tal forma que los extremos de las plan-
chas de presidn 47, se encuentren debajo de la placa de re-— |
fuerzo 17. La presidn de cierre aplicada a continuacidn se-
ra transmitids desde la placa inferior de presin 11, a tra-
vés de la placa éuperior de presidn 10, de las planchas de
presifn 47 y de la placa de refuerzo 17, y desde agui, me-
diante los'tirantes 18, 19 y 20 a la placa base 16. De es—
ta forma se asegura la sujeccidn deseada de las placas de
presidn y por lo tanto de las partes del molde entre si. Pa-
ra aumentar la capacidad de carga de la placa superior de
presidn 10, se han previsto; tal como puede apreciarse en
los dibujos, dentro del campo de las planchas de presidn

47, vy a lo largo de la periferia de la placa de presidn 10,
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unas uniones de refuerzo 53, que tienen la formavdéwuﬁ ér-
co de eirculo,

De acuerdo con otra caracteristica del presente
invento, y para los efectos de accionamiento de bloqueo, se
ha previsto un émbolo giratorio 15, también hidriuvlicamente
accionado (Ver especialmente las figuras 5 y 5a). Hete dm-
bolo giratorio se puede encontrar dispuesto en el extremo
inferior de la biela 23, del cilindro de transporte. Los mo-
vimientos de giro del émbolo giratorio 15, se frasmiten me-
diante wn drbol 49, que pasa por la biela 23, a una leva 50,
dirigida radialmente, Dicha leva, se encuentra aproximadamen—'
te o la altura del gufa anular 45, el cual, tal como se pue-
de apreciar en la figura 7, tiene separaciones Unicamente en
un sector de 60 grados. Bl éectorirebajado 51, define el cam-
po de giro de la leva. El anillo giratorio 44, al cual van
sujetas las planchas de presidn independientes, va provisto
de. una ranura 52;,en_1a que engrana el extremo de la leva
50, ejerciendo de este modo el movimiento de giro sobre el
anillo 44,

¥n la representacidn en vista de perfil de la fi-
gura 5a, se puede apreciar la forma del émbolo giratorio
adecuado para lograr los fines de acuerdo y del presente in-
vento. Dentro del cilindro fijo 56, del émbolo giratorio,
se encuentran dispuestos dos segmentos 54 y 55, de los que
el 54 va sujeto al drbol 49, siendo mévil sin embargo, en
relacidn a la superficie interior del cilindro 56 del &mbo-
lo giratorio. En cambio, el otro segmento 55, va sujeto a la
pared del cilindro 56 del émbolo giratiorio citado, pudiendo
girar el drbol 49, en,relacién con dicho segnento 55. Debi-
do a los dos segmentos 54 y 55, se establecen dentro del ci-
lindro del émbolo giratorio dos cdmaras 57 y 58. Segln 1a
direcciln de rotacidn del émbolo , es enviado el aceite de
presidn a dichas cdmaras por los orificios de entrada 59,

60, 61 y 62, previstos en la pared del cilindro de repebi-
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do émbolo giratorio, o es evacuado de cada una de las cé—

maras (pdr ejemplo de la cdmara 58), por los orificios de
salida 59; 60; 61 y 62, En este caso los orificios de en-
trada 59; 60, 61 y 62, se han dispuesto en la direccidn de
la periferia del cilindro del erbolo giratorio, de tal'modo
gue al principioc del proceso de rotacidn se abran sucesiva-
mente mediante el segmento 54, AL principio, pof'lo tanto,
se envia o alimenta el aceite de presidén, unicamente por el
orificio de entrada 59;,por cuanto los demés estan tapados
por el segmento 54, y sllo al efectuarse una rotacidn adicio-
nal serd cuando se abren los siguientes orificios de entra-
da. De tal forma se asegurae la puesta en marcha y movimiento
del émbolo giratorio, sumentendo lentamente su velocidad.
Un efecto similar se produce antes de alcanzar la
posicién final del émbolo giratorio. Para 1a cdmera 58, se
han dispuesto en forma anéloga ios orificios de salida 59,
60; 61 y'62; es decir, antes de que el segmento 54, alcan-
ce 1la posicidn finel en el segmento 55, se cerrars primero
el orificio de salidagzrﬁego el 6iry finalmente el 60,7re—
tardéhdose gradualmente hasta la parada del segmento 54, y
por 1o tanto del drbol 49. Bn la posicidn final, estard
abierto Unicamente el orificio de selida 59, el cual se
alimenta como el primero por el aceite dé presién, invir-
tiéndose. el movimiento de rotacidn. Con 6bjeto de asegurar
el recinto 57 & 58, respectivamente , en la posicidn final
del segmento 54; y a pesar del ajuéte al segnmento 55; dicho
recinto permitird la entrads y alimentacidn por el aceite
de presidn a travds del primer orificio de entrada 59; los
cantos verticales exteriores 63 y 64, del segmento 54 serdn
achaflanados. | ' o |
El movimiento del segmento 54, dentro del-cilin-
dro fijo 56, del émbolo éiratorio , se trasmite mediante el

drbol 49, en la forma que hemos descrito al referirnos al

anillo 44.
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do con el presente invento, funcionars del modo siguiente:
Se introducira el moldé de fundicidn inyectada
en el portamoldes, en el momento en que la placa superior
de presidn 10, se encuentra en su posicidn final superior.
Enviado o siendo alimentada con el aceite de presidn la céd—

mara superior 29 del cilindro de transporte 12, se baja el

> émbolo 25, y por tamto la biela 23 del cilindro de transpor-

te. Con esto se desplaza también la placa superior de pre-
sifn 10, sujeta al extremo inferior de la biela 23, & la PO-
sicion de cierre, es decir en direceidn a la placa inferior
de presidn 11. Al alcsnzarse la posicidn de cierre se envia-
aceite de presidn al émbolo giratorio 15 (figuras 5 y 5a), de
tal forma que dicho émbolo haga wn movimiento de rotacidn de
60 grados. Dicho movimiento se trasmite mediante la leva 50,
al anillo 44, en el cual se han dispuesto varias planchas de
presidn 47. Debido al movimiento del anillo 44, llegaran las
planchas de presidn’a una posicidn por debajo de la placa de
refuerzo 17. A continuacidn se alimenta con el aceite de pre-
5idn 2l cilindro tandem 13, de tal forma gque ahora actie so-
bre el molde la necesaria presidn de cierre., Con esto puede
comenzar el proceso de inyectédo. Despuds de inyectar las
naterias sintéticas; o' después de la vulcanizacién, respec-—
tivamente, de la masa que se encuentra en el molde, y previa
refrigeracidn del material, se abren los moldes en direc-—
cidn invertida,

7 Descrito suficientemente el objeto de la patente
de invencidn que nos ocupa, nos quedar sefialar que el ejem-
plo descrito lo es a titulo de ejemplo y una de sus variadas
formas de realizacidn prdctica, a que pusde llegarse con la
aplicacidn de las esencialidadés caracteristicas del mismo,

N o T A
La patente de invencidn descrita; recaerd sobre

las sigulentes reivindicaciones:
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18, -J[OLDE PARA FUNDiCION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA TA FABRICACION DE CALZADO- RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
caracterizado por cuanto se pueden abrir y cerrar dos par-
tes del molde, por 1o menos, a base. de fuerza hidrdulica o
neumdtica, y por estar provisto de un dispositivo de ele-
vacidn hidrdulica de gran recorrido y poca fuerza, pars el
transporte de una de las partes del molde, por lo menos, pu-
diendo ser la placa de presidn , desde una posicidn distante
de salida a la posicidn de cierre y viciversa, estando do-
tado de un dispositivo de elevacidn hidrdulica de pequeiio
recorrido y gran fuerza, para aplicarﬂla fuerza de cilerre
a las partes del molde que se encuentran en la positeidn de
oierre; que podrdn ser las placas de presidn.

28  -JOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA TA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
segin la primera reivindicacidén caracterizado por disponer
de un cilindro de transporte de gran recorrido y pequefla su—
perficie de émbolo en la parte mévil del molde y de un cilin-
dro tenden pera la aplicacién de la fuerza de cierre , encon-
tréndosersituados en un mismo eje los dos dispositivos de
elevacidn.

3e,4)0LDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA TA FABRICACION DE CALZATO RESPECTIVA Y ?REFERIBLEMENTE,
segin las reivindicaciones ﬁrimera Ty segunda,~oéracterizado
por el hecho de que el portamoldes esta compuesto de.dos par-
tes, una placa superior de presidn conectada por el cilindro
de transpofte, y otra placs inferiorrde égesién conectada
con. el cilindro tandem, pudiendo.ser,bloqueﬂa la placa supe-
rior de presidn que se puede desplazar madiante el cilindro
de transporte, en la posicidn de cierre contra la presidn de
clerre .del cilindro tandem.

48, -JOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR

PARA TA FABRICACION DE CALZATO RESPECTIVA-Y PREFERIBLEMENTE,
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segin todas las anteriores reivindicaciones, caracterizado
por el hecho de que la placa dé presién que puede desplazar-
se juntq al_cilindro de transporte, estd apoyada en la posi-
cidn de bloqueo por medio unas planchaé;_en una placa de re—
fuerzo, que esta conectada por'medio de unos tirantes con el
cilindro tandemru 7

58 ,-MOLDE PARA FUNﬁICiON INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA LA FABRICACION DE GALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBﬁEMENTE,
segin todo los que hasta ahora hemos reivindicado, caracte:i-
zedo por el hecho de que se ha dispuesto encima de las pla-
cas de presidn de una placa calentadora y/o refrigeradora,
siendoles intercalada una capa aislaéqrao'

62,~MOLDE PARA FUNDICIdﬁ INYECTADA O VULGANIZADOR
PARA LA FABRICACION IE CALZADd RESPECTIVA Y‘PREFERIBLEMENTE,
segin la ouafta'reivindioacién, caracterizado por elrhecho
de que las planchas estdn sujetas a un anillo rotativo -
alojado en la'placé superior de pfesién, pudiendo despla-
zarse dentro y fusra de 1é instaladién en la;placa de refuer-
z0 girando el anillo antes citado.

; 75.-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR

PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,

segin’las reivindicaciones cuarta a la sexta, caracterizado
por disponer de tres tirantes distribuidos a iguales distan-
cias angulares, con objeto de conectar el cilindro tandem
con la placa de refﬁerzo, cuyo plano horizontal ,tiene dis-
posicidn de estrella, )

82.-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
seglin les reivindicaciones quinta a la séptima, caracteri-
zado por el hecho de éue las planéhas se encuentran fuera
del campo del plano horizontal de la placa de refuerzo,
cuando no esten bloquedas,

9§.—MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA 0 VULCANIZADOR
PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
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segln las reivindicaciones quinta a octava, caracterizado
por el hecho de que la placa superior de presidn se ha re-
forzado mediante uniones verticales de refuerzo, dispuestas
en el borde en disposicidn de arco de ciraulo.

10e,-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZAIDOR
PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERTBLEMENTE,
segin las reivindicaciones segunda a novena, caracterizado
por sl hecho de qﬁe el cilindro de trangsporte esta provisto
de un émbolo que percute en aﬁbos lédos , cuye superficile per-
cubtida en sentido de movimiento hacia la posicidn de cierre,
es mayor que la superficie del émbolo percutida en el senti-
do de la posicidn de salidae |

112-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZATOR
PARA L4 PABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERTBLEMENTE,
caracterizado por el hecho dé'que ha sidb previsfo entreram—
bas cdmaras del cilindro, definidas por el émﬁolo,run con-
ducto de conexidn que al descender el émbolo permite el paso
del aceite de presidn de cdmars a cémara,ry gin embargo, de
preéentarse wn sentido inverso de movimiento estarian bloques
das, - '

422, -M0LDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR

PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE;
segin las reivindiéaéionésidéoima vy déoimdpfimera,'caracteri—
zado por el hecho de que el extremo superior , que sobresa- |
le del cilindro, de la biela del cilindro dé transporte, es-
%4 provisto de una placa, en cuya posicidn final inferior se
apoya contfa el extremo superidr del cilindro.

138,.-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZAIOR
PARA LA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
segin las reivindicaciones primers g decimo;segunda, caracte~
rizado por disponer de un émbolo rotativo situado en el extre-
mo inferior de la biele del cilindro de transporte pare ac—

cionar al anillo de las planchas.
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142,-MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VUICANIZADOR
PARA TA FABRICACION DE CALZATO RESPECTIVA Y 'PREFERIBLEVENTE,
segin la decimotercera reivihdioacién,'caracterizado por el
hecho de Que disponé de un éfbol;impulsado por el émbolo ro-
tativo y conducido dentro de la biela, que estd conectado
con una 1e#a iﬁe sobresale raq;almente de la bieley la cual
8 su vezm engrana.eh una ranﬁré;del anillo,

15504M0LDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA TA FABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERTBLEMENTE,
segin las dos reivindicaciones ﬁreoedentes, caracterizado por
el hecho de que el émbold rotativp consta de un segmento co-
nectado con el 4rbol y de otro segmento conectado al cilindro
del émbolo rotativo, pudiendo introducirse aceite a presidn,
segln el sentido de rotacidn de wna u otra cimara de cilindro,
definidas por el segmento conectado al 4rbol , a diferencia
del segmentorconectado coh el cilindro del émbolo rotativoo-

162 .-JOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZATOR
PARA LA PABRICACION DE CALZADO RESPECTIVA Y PREFERIBLEMENTE,
segin la anterior reivindicacién, caracterizado por el he-
cho de que en el sentido de rbtaci&n se han previsto para
smbas cémaras de cilindro, varios taladros de entrada o sa-
lida respectivamente, los cuales &l empezar la rotacidn lle-
garén sucesivamente a estar libres para ser alimentados por
el aceite de presién, ¥y 1os que al terminarse la rotacién,
respectiva y sucésivamente, se cilerran pars dar salida al
aceite a través'del segmento conectado con el drbol.

175.-"MOLDE PARA FUNDICION INYECTADA O VULCANIZADOR
PARA TA PABRICACION DE CALZADO RESPEGTIVA Y PREFERIBLEMENTEN,

Todortal y conforme gueda descrito, representado -
¥y reivindicado. -

BEsta memoria consta de un total de dieciocho pa-
ginas mecanografiadas y foliadas por una sola de sus caras

conteniendo un total de gquinientas ochenta y cuatro 1li-
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5860~ y poder firmer la memorie presentes
' | MADRID 4 2 DE JULIO DE 1964.
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