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PATENTE DE INVENCION

a favor de
UNTON DE MAQUINARTA PARA CALZADO, SoAs - de nacionalidad espafiola =
domiciliada en calle Villarroel, n? 59 = BARCELONA,
POT ¢

"Mhquina de moldear por inyeccidn'e
wemmnmm 2 000§ HEMa——e

Memoria descriptiva

La presente invencidn se refiere a las méquinas de moldear
por inyecoién ¥y se representa en asta memoria desoriptive incorporada

a las mequinas de inyectar ¥ moldear suelas y tacones a las plantas

del calzedo montadoe
En o] funcionamiento de teles maquinas es necesario asegu-
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rar el fraguado & solidificacidn del material inyectado en el molde
para que el objeto moldeado siga reteniendo su configuracién & he-
chura despues de salir del molde.

Debido a las propiedades fisicas del material inyectado, el
fraguado necesario para el objeto moldeado estriba principalmente en
el factor tiempo. Por consiguiente, a fin de asegurar la solidifica~
oidn & endurecimiento adecuados del material durante su permanencia
en el molde, manteniendo a la par una produccion razonable, las &~
quinas oonocidas utilizan una diversidad de oconjuntos moldeadores,
generalmente de ocho a dieciseis, dispuestos para establecer coniacto
suoesivo con un mecanismo inyector, a medida que giran progresivamen-
te los conjuntos moldeadores. Estas maquinas, sin embargo, son rela-
tivamente caras y requieren mucho espacios a causa de ello sdlo son
utilizables econdmicamente en una reducide escalao

Existe tambien une maquina moldeadora por inyec;cién desti~
nada solamente pars una produccién baja. Esta maquina emplea pocos
conjuntos moldeadores, normalmente dos, que se cargan alternativamen=
te, ¥ requiers muy Poco espacics BEs relativamente barata, pero su
poca produceién reduce su utilidad a limites muy estrechos.

Un objeto de la presente invencidn eg disponer pues ;ma. Mér
quina que combine las ventajas que proporciona la gran pmduccién de
las maquinas de multiples estaciones con el bajo coste y menores dim
nensiones de la otra miquina de inferior produccidne

El problema que ha de resolverse al tratar de conseguir es—
te propési'bo, os acelerar la union de la suela 0 piso al corte y el
retirar a continuacidn del conjunio moldeador los elomentos moldeados.

s, pues, otro objeto de la presente invenoidn, disponer
unos elementos de celefaccidn pars scondicicnar el calzado montado
con objeto de obltener una wnidn mejor oon el material inyectado ¥

unos mediocs para reducir el tiempo que se precise normalmente para
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dad de le invenocidn es regular automfticamente ol ciclo funcional de
la maquinae

Do acuerdo con la presente invencibén se logran estos objeti-
vos, puesto que la méquine estd provigta de medios para calentar en
forms individusl y exteriormente el calzado montado en el pie 4 molde
superior, no en contacto todavia con la cavidad moldeadoray de medios
para enfriar a presion la carge de materisl inyectado en le ocavidad
moldeadora; de medios que aothan en cuanto se cierra la cavidad mol-
deadora; para iniciar el ciclo inyector 6 de mcldeado, y de medios que
al 1lenarse la cavidad moldeadors terminen la opereoidn inyectora y
abren la ocavidade

De acuerdo asimismo con la presente invenoidn, log medios pam
ra calentar por fuera el celzado montado estan constituidos por una
bendeja en caliente que comprende un caloriferc, dirigida directamen—
te su accidn fuers de la méquina en su posicidn inactive.

De acuerdo tambien oon la inveneidn que nos ocups, los medios
para enfriar a presidn ls carga inyectadas comprenden una placa acana=
lada provista por lo menos de una ranura en su cara de sontaocto oon el
molde para transportar un 1{quido refrigerante, y los medios que actien
como congecuencia del cierre de la cavidad moldeadora comprenden un
cirouito neumatico que mueve un embrague que conecta wnog medios moto~

res con el depdsito de materiel plasticos

De aouerxdo, Yor 1ltimo, con la invencion, los medios que ao-
tian al llenarse la cavidad moldeadora, comprenden un mecenismo indi-

cador que desconecta el embregue, y unos mediog actuadores que abren

la cazvidad moldeadorsa.

La invenocion, con sus diversos nuevos detalles de construccidn,

se desoribira seguidamente oon referencia a los planos que seé acclpa~

fian. Se oomprenderé que la méaquina a que se ha incorporado la presen—
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te invenoidn, se representa & titulo ilustrative y no ha de conside=

rarse por lo tanto como una limitacidn del invento.

En los planos,

La figura 1, es un alzado delanterc de una maquing de mol-
dear por inyecoion a la que se ha incorporado el presente inventos

La figura 2, os un alzado laterel de la maguinaj

La figura 3, es uns vista en seccion del oconjunto moldeadors

Le figure 4, es una vista detallade, parte en seccidn, de uno
de los elementos de calefaccidn del pie 0 molde superior.

Le figura 5, es una viste en secoidn del elemento calefactor
del molde superior, tomado & lo largo de la linea V= V, de la figu~
ra 43

La figura 6, es un alzado posterior del elemento cglefactor
del molde superior, tomada a lo largo de la linea VI - VI, de la fi-
gura 4, ¥ .

Las figuras T y 8, son esquemas que representan el sistems
neumdtico instalado en wna de las dos estaciones de la maquina.

Lg presente invencion se representa incorporads a uns maqui-
ra de dos estaciones paras moldear por inyeccién guelas y suelas mono=
blogque a las plantas del calzado. Ios planos muestran uns magquine,
provista de un armazon —base- ~2~ sobre la que va montado un motor
eléctrioco B (Figura 2) que & través de un embrague C pone en funcio-
namiento un deposito ~4- de material plastico alimentado desde una
tolva =6= por un embudo ~Te. EL pléstico fluido O goma pasa PO unos
conduotos ~8~ (Figura 1) a unos porta-boquillas =10~ situedos respeo-
tivamento en cada una de las dos estaciones Ay B de la méquina (Figu
ra 1). La descripcion que sigue se roferirs a la estacion By pero se-
ré de iguel aplicacidn a la estacién Ao Cuando se abre un conducto
=14~ practicado en el porta-boquillas =10= y que comunica el conduoto

~8- oon una boquilla inyectora =l2=, el pléstico liquido penetra en
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una cavidad moldeadors formade por un conjunio moldeador —l6~ que oOm~
prende un miembro de moldeo inferior —18- y dos miembros latersles
w20~ y =22-, y que queda cerrada por encima durante la operacién de
1lenar el molde por un miembro moldeador superior —23- compuesto, tal
como se repreosenta, por un doble pie 6 molde =24~ sobre el gque se cO=
loce la planta de un calzado montados El conducto =l4= se abre 6'se
oierra segin la posicidn que ocupe una compuerta =26~ oonectada por
nedio de un tirante =28~ a un miembro articulado —30-. La posicién
del miembro =30~ ge determina por medio de un tirante =32~ fijo a di-
cho miembro, asi oomo tambien al extremo del véstago —34~ del pistdn
de un cilindro —36- inyector (Figura 1) articulado a la armazn =2=

La méquine ve provista de una montura =38- que sostiene los
dos pies 6 moldes =24-, dirigidos en sentidos opuestos, y que estd age-
gurada en forma giratoris a un carro 6 transportador —40= que ge des-
1iza verticalmente en la parte frontal de la armazon ~2-. De este mo=
do, mientras baja un molde para efectuar la accidén moldeadora, sube el
otro dispuesto en la misma monture para que se pueda colooar en 61 un
celzado montado con palmilla & sin palmilla, 2 corddn, y para que se
pueda calentar exteriormente, como me describira mas adelante. El ca-
rro =40~ 1lleva uns palanca =42~ de blogueo para que no pueda girar la
montura. Conectado ademas al mismo hay un mecenismo -44~ de articuls-
cién de palancas oonectado a su vegz al vistago —46- del piston de wn
oilindro ~48- asegurado en forma artioculada a la armagon =2=. Cuando
adelants el vAstago —46~, el mecanismo =44=- de palancas impulsa el oa—
rro -40- hacia el canjunto moldeador =~L6=.

El extremo superior de dicho mecanismo -44~ estéd conectado a
un rodillo de exoéntrics -50- fijo & un extremo de un arbol =52-. EL
otro extremo del arbol se aloja en la envolvente ~54= de un muelle y
sube elasticamento on sentido oblicuo. Una exoéntrica —56- esté co-

neotada en forma giratoria al Arbol -52- y retenida entre la cabeza de



10

15

20

25

30

la envolvente =H4= y el rodillo =50- de exoéntrica. Un tirante -58-
estéd fijo por un extremo a la excéntrica —56— y por el otro artiou-
lado al vistago =60= del piston de un oilindro —62-. Despues de que
el oilindro —48- ha hecho bajar el carro 40~ a una posioidn interme-
dia oon relacidn al conjunto moldeador =16=~, el vastago —60— sobre-
gale del oilindro =62- y por medio del tirante —~58-, hace girar la ex—
céntrica =56~ para impulsar el xodillo =50~ y por consiguiente el me~
canismo =44~ de palancas y el carro —4O- hacia abajo para asentar fip=
memente el pie 6 molde sobre el conjunto moldeador =l6-e

105 miembros de moldeo laterales =20= y —22~, avanzan hastia
aloanzar su posicion mutua de cierre, por la accion del cilindro neu-
matico =68=o

Con referencia a las figuras 2, 4 ¥ 6, se han dispuesto en
la maquina unos medios para calentar el corte antes de someterlo a la
acoidn moldeadoras Para ello, el operario puede hacer déslizar una
bandeja calentada ~100~ situindola sobre el pie y el corte. La ban—
deja comprende uns oubierta =102~ (figura 5) con una placa reflecto-
78 =104~ y unas resistencias =106- montadas en la mismao Esté ademas
asegurada a un reborde ~110- fijo & un extremo de un arbol =112-, ou-
yo extremo lleva un engranaje glratorio =114~ provisto de un oubo
w1l6my Montado en el arbol -=112- hay un collar -118~ que conecta oon
un miembro de soporte —=120- que forma parte del porta~bandeja =122=
De las partes laterales del porte~bandeja ~122- gobresalen dos prolone
geoiones =124~. Unos brazos =126- y -128- interconectan articuladem
mente el porta=bandejs =122~y la armazon de la maquina, de modo que
la bandeja pueda transportarse a una posicidn inactiva, como se repre-
sents en las figures 1, 2 y 4, 6 pueda hacerse deslizar hacia abajo
sobre el pie é molde, tal como se ve en las figuras 2y 4y 5. Para
fadilita.r esta operscion, la bandeja va provisia en su parte delante=

ra de un pomo 0 tirador =130-o
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Con referencia a la figura 6, se vera que la bandeja puede
girar sobre el eje =112~ Un cable ~132- estd sujeto a la armazdn
~2- (Figuras 2 y 4)s EL osble pasa por unas poleas «136= ¥ =138= mone
tadas en el porta-bandeja =~122- y sigue hasta unirse a una cremallera
~140- nontada en forma deslizable en un conducto formado por los miem
bros de guia =142~ y =144~ asegurados al miembro de soporte =120=: De
este modo, cuando el operaric retira la bandeja =100~, el cable =132=
arrastrs la oremallers hacia la izquiexda, como se Ve en la figurs 6.
Un meelle espiral ~148- sujeto por un extremo a la cremallera =140- ¥
por el otro a una pared lateral del poria~bandeja, restringe el movi-
miento de la cremallers =140-. Cuando la cremallera se mueve, engroe
na con el miembro rotatorio dentado =1l4=, haciéndolo girar y girando
tambien, por consiguiente, el arbol =112- y el reborde =110~ fijo a
un extromo del mismo. Como la pared posterior de la bandeja estd fi=
ja al reborde —110-~, el movimiento giratorio desorito pasa asimismo
a la bandeja, la cual al aloanzar su posiocidn inactiva, ha desorito
un giro de 1352 aproximademente, haciendo pasar su lado abierto, o
1ado de irradiacién de calor, de una posicidn bajae & ofra posicidn
por lo general alta. De esta manera, ol calor que irradia la bandeja,
cuando no funciona, se dirige hacie arriba y hacis afuera de la mém
quinae

Para aplicar calor al corte situado sobre el molde superior,
el operario por medio del pomo 4 tirador -130-~, hace avanzar la ban
deja =100~ para situarla sobhre ol molde, Los movimientos giratorios
anteriormente desoritos se efectiaan en sentido inverso, para que la
bandeja bajes El calor irradiado por las resistencias «106- aoondie-
ciona debidamente el corte para que se una con mayor eficacia al ma=
terial inyeotado contenido en la cavidad moldeadora.

Con referencia a la figura 3, los nmiembros laterales moldea~

dores y del fondo estén dispusstos sobre una mesa que comprende uns
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placa —~150- de soporte, una placa de refrigeracién =~152= y una placa
acanalada ~154- provista de una sola ranura continua «=156s Un mieme
bro de sujeoifn —157~ vetiene el molde inferior =18~ en la posicidn
debida, pero puede guitarse facilmente pars proceder al oambio de es-
tos moldes inferiores. ILa rTanura =-156= queda cerrada por la placa de
refrigeracidn =152= y, en combinacidn oon ella, forma un conducto si-
tuado por debajo de la parits inferior de los moldes. Un tubo de en—
trade =158= y otro de salida —160- conecten la ranura =156 cOn UN Sige
tema de refrigeracidn liquida (no representado). Un liquido refrige-
rante, agua, por ejemplo, entra por el tubo =158=, sigue por debajo de
la place refrigerante -152- y zale por el $ubo «160=. De este modo,
la placa refrigerante se mantiene siempre & una temperatura relative-
mente fris y rebaje la temperatura de los miembros moldeadores. Con-
gervando el conjunto moldeador & una temperatura mas baja de la que
normelmente se obtiene por refrigeracidn de aive, se reduce el tiempo
de enfriamiento y puede retirarse de lea maquina la suela moldeada, an=
tes de lo que seria generalmente posible.

Se desoribird a continuacién el ingenioso circuito neumatico
que proporciona a la miquine tan alto grado de funcionamionte automém
tico. Las figuras 7 y 8 representan el cixouito neumatico propio pa~
ra una estecidn. El aire procedente de un conduoto principal —200-
pasa & través de un filtro —202- y de un regulador de presidn =204~.
Fl conducto =200~ puede llevar tambien un manémetro =206- y un siste-
na lubricador neumético —208-, asi como una vélvule principal de des-
cargs ~210-. El aire del conducto =200~ penetra en una valvula =212=
a solenocide y en otra vilvula piloto =2l4~, ambas para 1os moldes lam
terales, y esta Ultima lo dirige a una vélvula —~218- de cuatro direo=-
ciones, tambien para los moldes laterales, desde donde llega al exire-
mo superior de los cilindros —68- de los dos moldes laterales de las

estacioness
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El aire llegs tambien a una valvulas selectora —220- que pue-
de ajustarse para obiener dos formas digtintas de funcionamiento. La
posicidn que se representa en la figurs 7, correspende al sistema de
cierre por encima. En esta forma de operar, ol miembro que oierrs fi-
naimente la cavidad moldeadora es ¢l pie & molde superior provisto de
un corte montado de calzado. In su segunda posicidn, la vélvula =220-
permite trabajar le maquina como un tipo de oierre laterals En este
sistema de clerre, se completa definitivamente la formacidn de la oam
vidad moldeadora por ol avance de los miembros laterales moldeadores
sobre el pie y el molde inferiore Como el sistema de olerre por en—
oima es el que més se usa, se desoribira a continuacién el circuito
neunatico correspondiente a este tipo de moldeados

Como se representa en la figura T, el aire, a travées de la
vélvula selectora ~220-, pasa & una valvula ~222- indicadora del ende-
rezemiento del mocanismo de palancas y de el1f o la vélvila piloto
—214~ para mantenerla en la posicidn gy,® 39 representa en la figura Te
El sire pasa tambien, a través de dicha vilvula =220~ y de un conduo-
1t0 =224~, & une vélvula =226- de cuatro direcciones para el oilindro
~62- (Figura 8) y de all{ a la extremidad del vistago del mismos

El aire dol conducto =~200- es impulsado tambien haocia una
vilvula =226- de reanudacidn del ciclo funcional (Figura 7), asl como
hacia otrs vilvula =230- de ouatro direcciones del ollindro ~=48=, has-
ts llegar al interior de la extremidad correspondiente al vastago de
dicho eilindro, y, & través de un conducto —232~, & una valvula =234=
de purge del depdsito de materisl (Figura 8). El aire proocedente del
conduoto principal llega tambien a una valvula =236~ indicadora del
quiebre de la articulacién de palancas (Figura 7) y & una valvula
=238~ de gobierno del mecanismo indicador (Figura 8), asi como & una
vilvula =240- de ouatro direcciones para el cilindro inyector w3foe

y de alli a la extremidad del vastago de dicho cilindro, y & través
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de wn ramel =242= a la vdlvula indicadora del guiebre de la artioula=

cidn de palancas de la otra estaoidne El aire del conducto principal
pasa tambien, a través de una valvula reductora de presion =244~y que
pusde ir provista de un mendmetro =246-, & una valvuls =248 de cua
4$ro direcoiones para el embregue. La valvula =248~ puede reciblir di-
rectemente ol alre desde ol conducto principal =200~ para ocupar nox~
malmente la posicién que se representa en la figura 8.

Para iniciar un oiclo de operaciones, el operario aprieta el
botén =250~ de una valwula de disparo -252- (Figura 7), para que el
aire procedente de la vilvula de cuatro direcciones del oilindro in=
yector de la otra estacion penetre, a través de un conducto 0 ramal
«254m, en la vélvula de disparo =252~ para sctuar la valvula =230=o
Le actusoidn de esta valvula envia aire a la extremidad superior del
cilindro ~48- y lo descarga por el extremo de su vastago. El movie
miento del véstago —46— del pistén del cilindro en el interior del
mismo, suelte la valvula indicadora =222~ y otra vélvula indicadora
=256~, y oprime la vilvula =236~ indicadora del quiebre de la articu=
Jaoién de palancas. BEsto Ultimo permite que el aire fluya a través
de esta vilvula hacia la valvula =222~ indicadorae del enderezamiento
do la articulaocién de palancas, ouys posicion ha sido modificadas por
ol movimiento del vastago —46- para que pueda pasar el alre desde la
vilvula indicadora =236- & la valvuls piloto —214~ de los moldes la~
terales para retener esta Ultima valwula en la posicidn que se repre-
sente en la figura 7. EL cambio de posicién de la valvula ~236- per-
nite tambien oircular el aire a través de un ramal ~258~ para desviar
1s posicién de la vilvula =226~ de cuatro direcciones. El movimiento
del vAstago —46~ del pistdn del cilindro permite asimismo que la val=
vula indicadors —256= sea desviada por su muells, soltando asi su pre-
gidn retenedora sobre una valvula =262~ de reajuste de tiempose

El cambio de posicidn de la vilwvula =226~ (Figura 8), hace
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que el aire pase, a través de un reductor de presidn ~264~, al extre-
mo superior del cilindro =62~ y que se descargue por la extremidad del
vastago. El aire que circula por el ramal =258- atraviess tambien una
vilvala de retardo ~268-, provista de un acumilador ~270-, y de allf
pase & la valvula 262- de reajuste de tiempos, desde donde sigue, 2
traves de una valvule de lanzadera —272-, para desviar la posicidn de
1g valvula =240-. Bn este momento, el aire se dirige a un ramal 274~
¥y & través de la valvula =240-, penetra en 1a extremidad superior del
0ilindro =36=. La vilvula =240 deja salir el alre por la extremidad
del vistago del pistén del cilindro ~36~. El movimiento do este vas-
tago =34, actia una valvula -280-, para el depdsito de material in-
yector, que deja pasar a su través ol aire procedente de la valvula
-272 para que llegue & una vilvula =282~ de lanzadera del embrague Y
de allf a la valvula ~248- que ocambia por consiguiente de posicidn a
£in de que la presidn neumdtica mueva elasticamente el embrague C,

que interconecta mecanicahente ol depdsito de material inyector con

el motor eldctrico que funciona contihuamente. En este momento em-
pieza la accidn inyeotora 6 moldeo.

Un mecanismo indicador —286- movido neunsticamente estd si-
tuado en la ocavidad moldeadora. El aire que procede de la valvuls
272 pase a través de un reductor —288- y de dicho mecanismo hasta
el interior de la cavidad. Cuando el material inyectado ha cubler-

4o el mecanismo de modo que 6l sire ya no pueda penetrar en el, la
presién retrocede por un conducto ~290~ y canmbia la posicién de la
vélvula =238= que gobiema el mecanismOs Pase. entonces el sire a tra-
vés de esta valvule pare oambiar la posicién de la valwvule w262 de
reajuste de tiempos con lo que el aire que ciroula por el conducto
=258~ se dirige & un oilindro =292~ que gohierna un regulador de tiem-
pos a resorte. El aire de la vilvule —269- pase a través de otro oon—

duoto =294~ & une valvula de lanzadera ~296~ (Figura T) para reajusiar
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la valvula de disparo —252-. A4l avanzar el piston =298 del cilindro

-202~ g pone en contacto con wn interruptor 616ctTico «300= de limie-
tacidn, que dispara un regulador eléctrico (no representado) fijado
ya con el tiempo de enfriamiento requerido. Cuando cambia la POSien
cidn de la vélvula =262~, la valvula -248- desoargs el aire del om-
brague, cesando de este modo la operacidon de inyectar. La valvula
=240~ retroceds a su posicidon de la figura 8, para que el aire del
oonducto principal entre en la extremidad del vastago del cilindro
~36~s El regulador eléctrico, despues de un periocdo adecuado de enw
friamiento, emite un impulso eléctrico hacia la valwvula a solenoide
=212~ para que oembie de posicidn y permita la penetracién de aire, a
través de una valvula de lanzaders =302-, en la valvula piloto ~214~
ocon objeto de modificar su posicidn y para que, & su vez, el aire que
pasa por ella desvie la vélvula -218- y llegue a la extremidad del
vistago del cilindro —68- a fin de que se abran los moldes laterales.
En egte momento, wia valvula indicadora =304~ entra en accidn y diri-
ge el mire procedente de le valvula piloto ~2l4~ & una vélvula de lan-
zadera =306~ y de aqui a la vélvula -230-, desviandola para que pene-
tre aire en la extremidad del vistago del cilindro —48- y haga retrow
coder el pistdn de modo gue suba el carro O transportador =40- del
molde. Cuando el pistdn —46- se introduse de nuevo en el cilindro
~48~, se suelta la vdlvula indicadora =236~ del quisbre de la ariiou-
laoién de palancas y entran en acoién la valvula =222-, indicadora
del enderezamiento de la artioulacion, y la valvula indicadora =256=.
12 actuacién de esta ultima valwvula (Figura 8) deja pasar el zire 2
su través para que llegue a la valvula —~262-, desviandola y haciendo
salir el aire del cilindro =~292~ con el fin de reajustar el regulador
eléctrico pare el siguiente ciclo. La valvula a solenoide ~212- rTo-
cobra por la gocidn de su muelle la posicidn que se representa en la

figura T. La vilvula =236= liberada por la acoidn del vistago =46,
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cambia de posioidn, permitiendo que la valvuls =226~ de cﬁadruple
direccidn cambie asimismo de posiocidn pars expulsar el aire de la
extremidad superior del oilindro (2=« El funoionamiento de la val-
vula =222~ indicadora del enderezamiento de la articulacion de palan—
cas por la accidn del vastago ~46— del pistdn, manda sire desde la
vilvula selectora —220- y desvia la vélvula =214~, situdndola nueva-
mente en su posioidn inactiva. El circuito se encuentra entonoes en
la condiocidén adecuada para empezalr un nuevo olclo de operaciones. Pam
ra Pacilitar la debide actuacién de las diversas valvulas neunaticsas,
hay incorporados en el oircuito varios reductores de presic'm, los cuae
les, para mayor simplificacion no han sido incluidos ni en los planos
ri en la memoria. EL reductor -288- puede ajustarse para variar la
sonsibilidad de la valvula —238- que gobierna el mecanismo indicadore
Este reductor se emplea para el ajuste de tamefios. En efecto, si se
moldes una suela de tamafio grande, conviene tener abierta le valvula
un poco mas de tiempo que sl 1a suela es pequefiae Por consiguients,
el reductor esta bajo para que pase menos aire por el conducto =290~
y e ejerza menos presién sobre la valvulae -238-, De este modo, des-
pues de que el mecanismo indicador se cubre de material para inyectar,
el tiempo requerido para alcanzar una presién suficiente en-la Valvue
1a =238- para cambiar su posicic'm es mayor del gque s neocesitaba anm
tes de sjustar el reductor -088-, Este ligero retraso mantiene abler-
ta la vilvula =246~ de ouddruple direccidn del embrague, permitiendo
wna mayor actuscion del depdsito del paterial y asegurando asi el mu—
ministro de mayor cantidad de fluido & la cavidad moldeadora.

Le vilvuls —234- de depuracidn del depdsito de material fune
ciona a meno, y puede ponerse en sccidn para iniciar la operacidn de
inyectar, aunque ol oilindro =AB- no ocupe la posicién sproplada pa~
re ello, para que el operario pueda purgar el deposito de oualquier

regiduo 6 sobrante de material que haya podido quedar contaminado.
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La vélvula —228- de reanudacion del ciclo de operaciones es asimismo
manual, y mediante ellas se abren los moldes y el circuito se dispone
de nuevo para empezar otro oioclo.

En el oaso de gue convenga que la maquina trabaje por el
gistema de oierre lateral, el operario cambia a mano la posicidén de
la vilvula solectora —220- antes de iniciar el ciclo funcionad. En
este sistema de operar, los moldes laterales permanecen ablertos hag-
$a que el vistago —46- del pistén del cilindro mueve la valvula indi~
oadora del quiebre de la articulacidn de palancase El cilindro 62
no actiae

Durante ol funcionamiento de la maquina, el operario pone
primerc en marcha el motor eléctrico B y oonecta el cirouito a un oom—
presor adecuado de aire. Pulsa entonces las valvulas =234~ de purge
de ambas estaciones para expulsar todo el material de inyectar conta~
minado que heya podido queder en el depdsito —4— y los cc;nductos Goes
Despues de ello, pulsa las vélvulas —228- de repeticidén del ciclo pae
ra agegurarse de que los moldes laterales estén shiertos y de que el
circuito se enouentra en las condiciones necesarias para procederse a
una operacidn de moldeo.

Coloca entonces un corte sobre uno de los moldes superiores
~24~. EL corte puede estar montado sobre palmilla 4 montarse sin pal-
milla, a corddn, directamente sobre el molde. En ambos casos, una
vez ol corte sobre el molde, el operario tira del botdn =130~ de la
bandeja calefactora =100~ y la deslize sobre el molde. Mientras la
bandeja efectia este movimiento, el lado irradiador 4 lado abierto,
gire desde una posiocion en alto a una posicidn baja, oomo anterior-
mente se ha desorito. La bandeja se para precisamente encima de la
parte delantera del corte montado, como se representa en le figura 2.
Un tope ajustable —310- entra en contacto ocon una porcion deslizante

~312- del oarro —40~ del pie & molde para detener el movimiento des=
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cendente de la bandejas EL operario ooloca entonces otro corte so-

bre el molde de la segunda estacidn y tire de la bandeja para colo~
carla sobre el corte, Colocados ya los cortes sobre ambos moldes
superiores, el operario se traslada nuevamente a la primers estacion
y restituye la bandeja a su posicidn inactivae

Por medio de le palanca =42-, el operario da vuelta a la
montura «=38=, para que ¢l molde 4 pie inferior suba y para que el su~
perior, que lleva ya colocado el corte, baje hasta situarse sobre el
conjunto moldeador ~16-, y pulsa entonoces el boton de disparo de es—
ts estacidn. Los moldes laterales se cierran por la aooidn de sus
cilindros, el cilindro -48- sitie el molde é pie inferior en una po=
sioidn intermedia con relacidén al conjunto moldeador, y el cilindro
—62- baja un poco mas el pie & molde pars asegurar su firme contaoto
oon el conjunto moldeador. Despues de ello, el cilindro moldeador
hace que la compuerta 06 gbra el conducto =14~ para el material de
inyeccidn, y el embrague neundtico ¢ interconecta el motor N y el
depdsito para que penetre el material de jnyeccidn en la cavidad mol-~
Jesdora. La operacidn de llenado continta hasta que el mecanismo in-
dicador entra en acoidn, dando fin al suministro de fluido en la cam=
vidad. Esta estacion permanece entonces parada durante wn periodo de
$iempo previamente fijado en el regulador eléctrico. Mientras tanto,
el operario soloca un corte en el molde superior de la eatacidn y
desliza la bandeja sobre el nuevo corte colooado. Como el ocarro oou-
va en tel momento su posicidn alta, la bandeja se ajusta sobre el
corte montado, como se representa en la figura 4e

El operario se traslada nuevamente a la segunda estaoidng
retira la bandeja del molde; da vuelia a la montura de dicha estacion
y pulsa el botén de disparo de la misu. Retira y coloca entonces
otro corte sobre el molde ¥y desliza la bandeja sobre el nuevo coa_:te

colocado. Entretanto, el regulador eléotrico de la primera estacion
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habra hecho abrirse los moldes laterales de la misma y subir el carro
a su posiocidn més elevadas Vuelve el operario a la primera estacidn,
retira la bandeja y da vuelta a la nontura. Quita la rebabas de la
suele recién mopdeada con un instrumento efilado y saca del molde el
corte, con la susla ) piso moldeados. Pusde entonces colocar otro
corte sobre el molde, bajar la bandeja y comenzar un nueve ciclo mol=
deador & inyector. Las dos estaciones de la miquine estin conectadas
neunaticamente entre si, de modo que cuando una de ellas moldea, la
articulacidn de palancas de la otra estd inactiva. Esta disposicidn
evita el moldeo simultaneo en ambas estaciones, que podria provocar

una fluctuacion perjudicial en la presion inyectora.

N 0 T A

Se reivindica como objeto de esta patente s

1. = Miquina de moldear por inyeccidn, para noldear con gran
repides, por ejemplo, suelas 0 pisos sobre las plantas del calzado,
provista de una & mas estaciones moldeadoras, de un depdsito para inw
vectar material moldeador, y de una cavidad moldeadora en cada estom
cibn, formada por un miembro moldeador inferior y por una diversidad
de miembros laterales movibles de moldeo, asi como por una plurslidad
de miembros superiores de moldeo montados en forma giratoria sobre un
carro movible para alinearse individualmente con los miembros latera~
les e inferior de moldeo, y provista asimismo de medios para sifuar
el miembro superior de moldeo, en alineacidn con los citados miembros
laterales e inferior de moldec, en su posiocion de cierrs de la oavi-
dad moldeadora, caracterizada por la disposicidn de medios (104, 106)
para calentar extgriormente la plante del ocalzado situada sobre el
molde superior (23) que &in no estéa en alineacidn oon el molde infe-
rior (16).

2, = Maquina de moldear por inyeccidn, para moldear con gran
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rapidez, por ejemplo, suelas 6 pisos sobre las plantas del calzado,
provista de una & més estaciones moldeadoras, de un depdsito para ine
yectar material moldeador, y de una oavidad moldeadora en ocada esta-
cién, formada por un miembro moldeador inferior y por una diversidad
de miembros laterales movibles de moldeo, asi como por una plureli-
dad de miembros superiores de moldeo montados en forma giratoria so0-
bre un carro movible pars alinearse individualmente con los miembros
laterales e inferior de moldeo, y provista asimismo de medios para
gituar el miembro superior de moldeo, en alinescion con los citados
miembros laterzles e inferior de moldeo, en su posicidén de cierre de
la cavidad moldeadora, caracterizada por la disposioién de unosg mew
dios (152, 154, 156, 158 y 160) para refrigerar a presiin el material
inyectado en el interior de la oavidad moldeadora (16 y 23)e

3, - MAquina de moldear por inyeccidn, para moldear oon gran
rapidez, por ejemplo, suelas 6 pisos sobre las plantas del calzado,
provista de una 6 mds estaciones moldeadoras, de un depdsito para in-
yectar material moldeador, y de una ocavidad moldeadora en cadavesta-
cidn, formada por un miembro moldeador inferior y por una diversidad
de miembros laterales movibles de moldeo, asi ocomo por una pluralidad
de miembros superiores de moldeo montados en forma giratoria sobre un
carro movible para alinearse individualmente con los miembros latera—
les e inferior de moldeo, y provista asimismo de medios para situar
ol miembro superior de moldeo, en alineacidn con log citados miembros
latereles e inferior de moldeo, en su posicion de oierre de la cavi-
dad moldeadora, caracterizeda porque una valvula de control, actuada
por el cierre de la cavidad moldeadora, pone en funcionamiento un olr-
cuito operante para iniciar un oiclo funcional de moldeos

4o = MAquina de moldear por inyeccidn, pars moldear con gran
rapidez, por ejemplo, suelas O pisos sobre las plantas del calzado,

provista de una & mis estaciones moldeadoras, de un depdsito para ine
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yeotar material moldeador, y de una vavidad moldeadora en oada este-
cidn, formada por un miembro moldeador inferior y por una diversidad
de miembros laterales movibles de moldeo, asi como por una plurali-
dad de miembros superiores de moldeo montados en forma giratoria so-
bre un carro movible para alinearse individualmente con los miembros
laterales e inferior de moldeo, y provista asimismo de medios para
situar el miembro superior de moldeo, en alineacidn con los citados
miembros laterales e inferior de moldeo, en su posicién de cierre de
la cavidad moldeadora, caracterizada porque un mecaniemo indicador
de control, que actua de acuerdo con la alimentacion de la cavldad
moldeadora, pone en funcionamiento un circuito operante para comple=
tar el oiclo funcional ¥y para abrir la cavidad moldeadora.

5, - MAquina de moldear por inyeccidn, de acuerdo con la rei-
vindicacidn 1, caracterizada porque los medios para calentar el cal=
zado estén oompuestos por un elemento calefactor y por una placa de
irradiacidn del calor situados en una bendeja movible hacia atris con
relacidn al miembro de moldeo superior.

6o ~ MAquina de moldear por inyeocidn, segan las reivindice~
ciones 1 y 5, caracterizada por la disposicién de medios para dirigir
autondticamente la acoidn de la placa irradiadora fuera de la maquina
gl situar la bandeja en una posicidn inactivae '

7+ = Maquina de moldear por inyeccion, de acuerdo con la rei=
vindicacion 2, caracterizada porque log medios para refrigerar & pre=
sidén el material inyeotor comprenden una placa acanalada (154) provie=
{$a por 10 menos de una ranura practicada en su superficie de contacto
con ol molde, para wue pase por elle un fluido refrigerante.

8+ = Maquina de moldear por inyeccién, de acuerdo con la rei=
vindicacidn 3, caracterizada por el hecho de que los medios que actiian
como consecuencia del cierre de la oavidad moldeadora para iniciar el

oiolo funoional moldeador, ocomprenden un circuito neumatico que pone
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en accidn un embrague pars conectar el motor con el depdsito del ma~

teriel inyeotor.

9o — Miquine de moldear por inyecoidn, de aouerdo oon la rei-
vindicacién 4, caracterizada porque los medios para completar el oi-
olo funciconal inyector & de moldeo y abrir la cavidad moldeadora, com
prenden un mecanismo indicsdor que inoluye un cirouito neumatico pare
desconectar el embrague e invertir la accidn de los medios de cierre
de la cavidad.

10 = Maquina de moldear por inyeocidn.

Este memoria consta de discinueve paginas, escritas por una

BARCELONA, 27 ABR. 1956
Py Ae ) /4

sola 0arae




F o Srrons P VS OTPRIYD P PPN T NOND



UNION DE MIPUNIRIL FIRL CALZIDO , S.A.

,,
«

-
B
£.~’r v

BYRA

Flt

24

J6—s
152

154




L HUTS MHOSS 7

X79S77 Wt
27 Apr ok

326395

E ','" (123 _ zﬂ




N N
PN

ost

177/

~ |
=5
o € Ol4

_LEPbr x>

& PTrON SPrON 2 VS QQIETpO APL PIAPNIOPM IT NOIND



UNION D E MIPGLUNER LY FPIRML CUIADO, S.4.

FIG. 3

S rs

Pl WY
D e s

SN L2772 \;‘\/71 /50
86— 1 ﬁ ol
7]
102y
g-r—\\\ Se————
J
]
—‘\J’J T
FIG. 4 1505




T fAIdS HoJd 2

X/9677

i N L L
/50 % 2 S




) ) R d 7o T e
25| /TIW_ 852|795 2
whwm wwww w..m.ww
1y
o@.\rJL o5
r..'/
zsx’
FoE.
02 _ W
g9
ooz o
oL Hml
02 poy 80 1224 89
P w L 9l
»oro- vy - NS
mu Oy A ? <.
e -~ X A e
EEPEx

& Prey SerTey 2 YIS OQPITIS PIPL PIIPNMASIH IR NI



UMION D E MAPUINIR/IL PARL CHLZADO , S. 4.

R
$/

o

124 | IR T ]
N 48 o 28
B N f
- N
126 22671
FIG.
G.7 55
/
68
;04
46\ j# B |
11
36 2z 56

I WU

P
294




< HAUIS Kosd B

X/F522
‘:} g’*} Ty e
LY I I -
206
208 ROo4 202
]
L2 200

1 THZZ 64
| LT o é}w

- | z5e

296

Ny 4 B N /Z 5%




ol .@%Y 4

AAA A]
I'VVVN

OF4
097
i 202, 082,
2z’ e | R_Hu
o . 07 %
wmw\m 276 T _ »V_,Whnw
292 o627 @wﬁu 008
— o, B
o, D g . e
See9z >
%N.N/MM |, I *Lﬂw _N_.Qb'_ -
_ 5] o j 09
22 L
R 252y | 75z

M\‘s

2ESEL s x

8 'Ol4

&

B POsy SPrON P

S T OQQFFETIS Pare PIOPNAOrW I NOIND



UNION DE MIQUINGR 4 PUIRY CodlZdDO , S.d,

FIG. 8 _ _ _
204
60 zgﬁé J
| (e o A2
62 L I < |
O g e
296, 292 v y:
;3010 % zazg
@e 4 290
2864 T
36 P-4
y I_’L i *+
LL——U ] L R S
@P Z
80




A SOLLS Lo/ £

X79672

AP}

E!
oy

20,
™\ f\“ﬁ_
89 L
38 '
2] \es6
\
[
262~
LR
Ho
— u 200
— ]

42
244' :W

R8Z O

242"




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



