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PATENTE DE INVENCION
por 20 safios por '
"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION DE CALZAIDO
CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUIDAS POR CA-
PAS MULTIPLES", a favor de la razdn social DESMA WERKE G.M.B.H.,
de nacionalidad alemena, domiciliade en UESEN / BREMEN (Alemania)
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Se refiere el presente invento a las miquinas de moldeo
por inyeccidn utilizedaes en la fabricacidn de calzados, preferen-
temente para la adaptacidn de suelas que constan de varias partes
0 capas, fabricadas a base de material inyectable para adaptar a
las correspondientes palas de calzados, preferentemente los fabri-
cados totalmente en pléstico, pudiendo adaptarse sucesivamente
las distintas partes del molde destinado a obtener las suelas, ¥y
asi mismo las destinadas a former o constitulr las capas de la
suela de un molde superiar, especialmente en las Wormas constitul~

dag por dos mitades laterales que forman el molde.
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Pare la fabricacidén de los calzados més variados se
precisan moldes congtituidos por partes diferentes. Al confec-
cionar las suelas formadas por varias paries y en especial las
constituidas por varias capas, y cuendo adends seg necesaria la
edaptacidn simulténee de la pale del calzado, por regle general
existe una suela intermedla primeramente adaptado, que tiene una
superficie que se aparta de la pale del calzado y estd dirigida
hacia abajo. La citada suela intermedia, suele tener formg normal
estendo desprovista de tacén y otroe relieves, o sea manteniendo
un, espeseor uniforme, mientras que la suela proplamente diche o
que hace el oficio de tal, que es por ‘tanto la capa exterior, es-
t4 formada por la suela, su articulacidn y el tacdn, presentando
Yambien con frecuencia relieves en su superficie externa para ha-
cer contacto con el suelo. Al confeccionar calzado totalmente
pléstico entre los que pueden encontrarse las botes, para la fa-
bricacidn de la pala en una primera operacidn, se cierra en un
caso extremo la cavidad o molde destinada a introducir la pala,
disponiéndose frente & la cavidad del molde de la suela, que se
ajustard posteriormente por inyeccidén. Para destinarlos a estos
fines miltiples, se previsa disponer de moldes constituidos de
diferentes paertes, para lograr la faebricacidn de suelas de &istin.

tas formas.

~ e -

En la memoris de la patente alemana 1.187.788, se des~
cribe wna miquina de moldeo por inyeceidén para la fabricacidn de
calzado dé pldstico, en la que en la tapa rebatible, se pueden
introducir en la escotadura correspondiente, una ssrie de plezas
del molde destinade = la fabricacidn de suelas de distinta forma.
Tales piezas del molde para obtener ls suela, se intercambian du-
rante la febricacidn de las diferentes capas y segin las formes
que & la misma quieran dérsele.

La memoria de la patente proviesional 1.196.358, nos
muestra wna miquina de moldeo por inyeccidn para la fabricacidn

de calzado, en la que se han previsto dos tapas que pueden girar
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alternativamente frente a 1a horma. Las dos tapas, llevan éad&
una, une escotadura para la introduccidén de las distintas partes
del molde de la suela.

En estas dos concepciones previamenté conocidas, es co-
min el que las distintas partes del. molde de las suelas, no se
pueden desplazar en relacidn con la horma, cuando se encuentra en
la posicidén de inyectado, y especialmente en cuanto se refiere a
su altura. Por consiguiente, no pueden ser aplicados a estos cono-
cidos dispositivos las miltiples variaciones que se pueden llevar
a cabo en las maquinae de moldeo por %gyeccién corrientes, provis-
‘tas de punzdn inferior que puede subirsé ¥y bajarse, y en particu-
lar no pueds conseguirse, por tento, ninguna variacidn en el es=-
pesor de las suelas por medio del conveniente ajuste de la altura
del punzdn.

Este invento tiene por objeto el aprovechar las venta~
jas de los dispositivos moldeadores por inyeceidn ya conocidos
provistos de punzdn que puede elevarse y descender, para ser apli-
cedos a 1las miquinas de moldeo por inyeccidn, destinadas a la fa-
bricacidén de piezes de cualquier clase constituldas de miltiples
partes, y especialmente de suelas de calzado de muches capas, con
la adaptacidén simultdnes, si fuese necesario, de la pala del cal-
zado, y empleéndose los moldes para la fabricacidn de suelas cong-
tituidos por varias partes, mediaente los cuales se consigue la fa-
bricacién de suelas de distintas formes.

El invento que nos ocupa, consiste en que se han previs-
to, para formar parte del molde de las suelas, unos punzones, que
pueden desplazarse en altura, moviéndose aslternativemente en su
posicidn de trabajo hasta cerca del molde superior y especialmente
hasta cerca de la horma, pudiendo subirse y bajarse en tal posi-
cidn de trabajo.

Segin este invento, se han previsto unos punzones que
pueden moverse alternativamente y ser subidos y/b bajedos en su

posicidn de trebajo. La perte superior de éstos punzones se ha
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dear de la pleza, o suela del zapato que vaya a ser fabricada.

Este invento, permite la fabricacidén de piezas constitui-
das de partes miltiples y estd especialmente destinado a fabricar
suelas de zapatos de muchas capas, ajusténdolas preferente y si-
multéneemente por moldeo a la pala del calzado. En estos casos ca-
da una de las diferentes capas de la suelas pueden tener distintas
formas, y debido a la movilidad de los punzones destinados a su
formacién, pueden ser tambien de diferentes espesores. Ademds es
posible suspender por medio de los referidos punzones, el proceso
de inyeccidn, gracias sl dispositive que permite desplazar la altu-
ra de ellos. Ademds, el presente invento, permite por primera vesz,
en dichas miquinas de moldeo por inyecoidn, la confeccidn de sue-
las con estructurs celular o porosa, bajando de forma escalonada
los referldos punzones.

A continuacidén, explicaremos los deméds detalles del pre-
sente invento, baséndonos en el ejemplo practico reproducido en las
lémines de dibujo que se adjuntan, y en las que se representa:

En la figura 1, une parte de la maquina de moldeo por in-
yeccidn, construlda de acuerdo con el presente invento, vista en
seccidn longitudinael y de forma esquemdtica.

En la figura 2, una reproduccién de la figura anterior
conméliiunzég—elevado.

En le figura 3, una plenta en seccidn de las figuras 1y
2, tambien en forma esquemdtica.

En la figura 4, una seccidn a través de un molde de inyec-
cidn, de acuerdo con el invento, con el punzén en su posicidn mds
baja.

En la figura 5, una reproduccidén de scuerdo con la figura
4, con el punzdn en posicidn elevada.

La méguina de moldeo por inyeccidén, construida segin el
presente invento, sirve como hemos repetido, para la fabricacidn

de piezas constituidas por muchas partes y en especial, volvemos a
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repetir, para fabricar suelas de calzado de varias partes, tenien—-
do estas diferentes partes o capas, superficies de distinta forma,
Estas diferentes capas de la suela, se aplican en la forma acostum=-
brada inyecténdoles a una palae de calzado, a una horms 0 & una ca-
pae de suela ya existente. Lo que importa en cada caso, por tanto,
es la forma de la superficie de las distintas capas de la suela
una vez apartada de la horma. Para el moldeo de esta superficie de
las distintas capas de la suela, se utilizan unas plezas-molde con-
venientemente conformadas, segin el presente invento, en disposi-
cidn o forma de punzdén que pueden subir y bajar.

Egtos punzones se desplazan cohtra un molde superior que
en el ejemplo préctico de acuerdo con las figuras 4 y 5, congtan
de une horma 10, de dos mitades laterales 11, preferentemente divi-
didas por su centro. Estas partes tienen por fin el moldeo de la
pala obtenida preferentemente de materisl inyectable. Para la con-
feceidn de la suelas de capas mﬁltiples, se uwtilizan los punzones
que se acercan sucesivamente & las hormas pare el moldeo de las di-
ferentes capas independientes de la suela.

En las figuras 1 y 2, se ha reproducido de forma esque-
mética, una forms de ejecucidn provista de los punzones 12 y 13,
reproducidos muy esquemdticamente prescindiéndose incluso de otras
piezas.

Dichos dos punzones 12 y 13, se han dispuesto en sendas
colisas 14 y 15, que tienen forma de bastidor. Estas colisas se dis-
ponen en el bastidor 16, cerrado y dividido en su centro de formg
tal que puedan sacarse, Este bastidor 16, puede desplazarse de un
lado a otro, gegin la flecha 18, como un conjunto dentro del aloja-
miento 17, transversal s la horma 10, en la direccidn de elevacidn
a los punzones 12 6 13. Para la realizacidn de estos movimientos
del bastidor 16, seguidos del arrastre de las colisas 14 - 15, asi
como de los punzones 12 y 13, han sido previstos unos c¢ilindros de
desplazamiento 19 y 20, digpuestos lateralmente al lado del basti-

dor 16, dentro del alojamiento 17.
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Las posiciones finales del bastidor 16, son tales qua
una de las colisas 14 § 15, debe encontrarse en posicidn de traba-
jo disponiéndose adyacentemente a la horma 10, Esto ocurre tambien
en la posicidn central del aslojamiento 17. Para la conduccidn del
bastidor 16, y las colisas 14 y 15, se disponen los carriles guia
21 - 22 y 23, que discurren en el sentido del movimiento sefialado
por la flecha 18. Sobre estos carriles guia 21 - 22 y 23, discurren
0 se desplazan las colisas 14 y 15, y su bastidor 16, provistos de
las ranuras de guia 24A6 25, convenientemente formadas. En el cen-
tro o sea en la posicidn de trabajo de las colisas 14 y 15, se han
previsto unos tramos de guia 26 - 2Ty 28, independientes y separa-
dos de los carriles guia 21 = 22 y 23, y que s8 pueden subir o ba-
jar junto con los punzones 12 § 13, respectivamente, estando sin
embarge & ras en la posicidn de bajada, con los carriles guia 21 -
22 y 23, que se encuentran fuera de esta zona, .pero que estdn fir-
memente unidos, en su alojamiento 17. Sobre Los tramos de carril
26 - 27 y 28, discurre Unicamente la colisa que estd en posicidn
de trabajo, (en las figuras 1 y 2, la colisa 15) mientras que &l
bagtidor 16, deja libres estos tramos de carril 26 - 27 y 28 sin
cubzirlos (figuras 1 - 3), durante su parada.

Los tremos de carril 26 - 27 y 28, estan sujetos a la pla-
ca de elevacidn 29, situada al lado de la horma 10, que a su vez va
unida con el dispositivo elevador adecuado 30, que se ha reproduci-
do err las figuras 1 y 2, para mayor claridad de forma puramente
esquemdtica, Los detalles del conjunto del dispositivo elevador 30,
se desprenden de las figuras 4 y 5, teniendo por finalidad el sacar
del bastidor 16, la colisa sostenida en los tramos de carril 26 =
27 y 28 (en las figurss 1 y 2, la colisa 15), con objeto de acercar-
la al molde superior y especialmente & su horma (figurg 2).

Gracias a esta construccidén realizada de acuerdo con el
invento que nos ocupa y explicada esquematicamente, se facilita la
utilizacidn alterna de los dos punzones 12 y 13, & la horma, pudien-

dose bajar y subir de modo convencional ya que los punzones son
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Como detalladamente se desprende de las figuras 4 y 5,
se ha construido el dispositivo elevador 30, en forma especial.
Con el fin de alzar la placa elevadora 29, se han previsto cuatro
c¢ilindros elevadores 31 y 32,situados y dispuestos preferentemente
en las esquinas, de los que solamenie pueden verse dos de ellos en
dichas figuras 4 y 5. Estos cilindros elevadores 31 y 32, sirven
Unicamente pars el alzado de la place elevadora 29, con objeto de
que el punzon se acergue al molde superior 10 y 11. Pare bajar la
placa elevadora 29, y por consiguiente las piezaes dispuestas encima
de ella, & la posicidn inicial, se utiig;é uﬁwciiindro de retorno
33, abierto por uno de sus lados y dispuesto concéntricamente, que
se impulsa en la camara 34, para bajar la placa elevadora 29.

Ademds se ha reproducido la forma de subir y bajar, junto
con 1los punzones 12 & 13, el bastidor lateral 35, preferentemente
cerrado que los rodea. Con tal finalidad el bastidor lateral 35, va
sujeto tambien a las colisas 14 & 15, respectivamente. Los punzones
propiamente dichos, descansan sobre unae placa portadora 37, que va
unide por medic de la conduccidn 38, con el tramo central de carril
27, existiendo intercaladas unas placas intermedias, enire las que
se encuentra la place calentsdora o refrigeradora 36. El tramo de
carril 27, va montado en la biela 39, del cilindro especial 40, del
punzoén. Este cilindro 40, que se encuentra preferentemente en posi-
cidn concéntrica, sirve para asegurar el movimiento separado de
elevacidn de los punzones 12 ¢ 13, respectivamente, junto con la
placa portedora 37, y si fuese necesario, con la placa calentadora
o refrigeradora 36, en relacidn con el bastidor lateral 35 y las
colisas 14 ¢ 15, respectivamente. Una vez acercada o llevada una de
las colisas 14 & 15, hacia el molde superior 10 - 11, y gracias el
cilindro especial de punzén, se pueden efectuar todavis desplaza-
mientos relativos de dichos punzones 12 § 13, independientemente
de tal acercamiento, pudiendo ajustarse especiaslmente de esta forma

el egpesor de la suela y efgctuéndose wa bajada con objeto de for-
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mar unga estructuras porosa o celular en la suela, 0 una interrupeidn
del proceso de inyectado, haciendo bajar los punzones 12 é 13, res-
pectivamente. De este modo se ofrecen amplias y sorprendentes posi-
bilidades de variacidn, a base de la utilizacidn de los punzones

12 6 13, que pueden desplazerse en altura.

En la figura 5, se puede apreciar la posicidn de las co=-
lisas 14 ¢ 15, llevadas hacia el molde superior, con el bastidor
lateral 35. Dentro de dicho bastidor, lateral se pueden desplazar
tambien respectivamente, los punzones 12 § 13, en lo que se refiere
a su altura..

El cilindro de retorno 33, abierto por uno de sus lados,
va sujeto al fondo 41, del alojamiento 17. El pistdn 42, del cilin-
dro de retorno 33, sirve a su vez para sujetar al cilindro 40, de
los punzones. De esta forma se obtiene wna unidad compacta de buen
funcionamiento en sus distintos movimientos.

El presente invento permite por primera vez, utilizar los
punzones con movimiento de subida y bajada, para la fabricacidn de
calzado con suela de capas miltiples, y teniendo diferentes formas
cads una sus distintas capas, siendo muy ventejosa la forma de eje~
cucidn reproducida en el presente invento, segin la cual pueden ele-
varse hacia el molde superior los punzones 12 y 13, aln primero con
otras plezas teles como las colisas 14 - 15, y el bastidor lateral
35,"§ré;io d;gplazamiento latersl del bastidor 16, pudiendo luego
bajarse y subirse nuevamente, al igual que el punzén convencional,
¥ por separado en relacidn don dichas piezas elevadas.

Suficientemente descrito el objeto de la patente de in-
vencidn que nos ocupa, nos queds sefialar se trata de una de las
variadas formas de realizacidn a que en la préctica puede llegarse,
8in que sus modificaciones de forma, tamafios, meteriales empleados,
etc., desvirtuen la esencislidad de sw objeto.

N o T A
La patente de invencidn descrita, recaerd pues, sobre

las siguientes reivindicaciones:
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DE CATLZADO CON'SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", caracterizada por cuanto se han previsto
formando parte del moldé para obftener la suela, unos punzones gque
ge pueden desplazar en altura, moverse alternativamente en la posi-
cién de trabajo adyacente al molde superior y especiglmente a la
horma, y subir y bajar en su posicidn de trabajo, mediante las cua-
les se obtiene la adaptacidn por moldeo de las suelas constituidas
de varias o miltiples capas, y febricadas en meterial inyectable,
& las palas de calzado, preferentemente las obtenldas en pléstico,
pudiendo acercarse sucesivamente las diferentes partes del molde de
las suelas, cada una con su forma correspondiente, para obterer el
moldeo de cada una de lag capas de la suele de un molde superior,
especialmentie constituido por hormas de moldeo partidas en dos mita-
des laterales, ‘ .
2¢,-"WMAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI~
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin la anterior reivindicacidn, carac-
terizada por el hecho dé que los punzones se pueden desplazar con-
juntemente sobre unas gulas, y pueden subir y bajar, transversalmen-
te a su sentido de elevacidn, hacia la horms dispuesta en su basti-
dor, que preferiblemente forma un todo conjunto pero que estd subdi~ -
vidido.

38,~-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACIQN
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segﬁﬁ las reivindicaciones primera o se-
gunda, caracterizada por el hecho de gue los punzones asi como otras
de sus piezas complementarias, pueden bajgrse y subirse, y se pue-
den acercar o utilizar, de modo alterno debido & un dispositivo es-—
tacionario de elevacidn que estd dispuesto frente al molde superior
y especialmente‘de sus hormas de moldeo, que extrae total o parcial-
mente de su bastidor, que no pueden ser subidos o bajados simulté-
neamente, y cuyos punzonesQﬁe encuentran en todo momento en posicidr

de trabajo junfb con las demds partes que suben y bajan.
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48, -"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION

DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin las reivindicaciones segunda y/o
tercera, asi como si fuése necesario la primera, caracterizada por
el hecho de que pera recoger y desplazar transversalmente dichos
punzones se utilizae un bastidor comin subdividido.

52,-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CONVSUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", de acuerdo con una o varias de las ante-
riores reivindicaciones; caracterizada por el hecho de que el bas~
tidor lateral que rodea a los punzones, puede desplazarse transver—
salmente, asi como subir y bajar simulténeamente y si fuese necesa=-
rio sus placas intermedias, en especial la placa calentadora o re-
frigeradora.

648,~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO GON-SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECTAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", de acuerdo con una o varias de las prece-
dentes reivindicaciones; caracterizada por el hecho de que los pun-
zones y si fuese necesario sus partes restantes, provistas de movie
miento de subida, bajada y desgplazamiento ‘transversal, van unidas
a8 unes colisas, cada una de las guales corresponde a uno de los pun-
zoneg, y que del mismo modo pueden sﬁbir‘y bajar, sosteniendo y con-
duciéndose preferentemente cada colisa en un bastidor comin.

Te,-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZATO CON—SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segun la anteriore reivindicacidn, cerac-
terizada por el hecho dé que tanto las colisas como el bastidor, se
conducen y sostienen sobre unos carriles de gufa dispuestos en 1la
direccidn de su movimiento.

8¢,-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON.SUELAS DE TODAS CLASES Y:-EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin la anterior reivindicacidn, asi co-

mo s8i fuese necesario, otras de sus reivindicacionesg, caracterizada
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por el hecho de que hen sido previstos especialmente tres carriles
de gula, colocados a ciertos intérvalos wno al lado del otro, pre-
veyéndose dentro del campo de los movimientos de elevacidn de las
colisas, otros tramos de carril independientes y separados, que sir-
ven pars recoger las partes que tienen movimiento de subida y baja-
da, -especialmente las colisas.,

98,- "MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZAIO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin la anterior reivindicacidn y 8i fue-
se necesario una u otra;'reivindicaciones még, caracterizada por el
hecho de que los tramos de carril indepéﬁﬁienféé §'separados en su
posicidn inferior, se disponen a ras con los carriles de gula fijos
presentando el mismo perfil.

108, -"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin las reivindicaciones octavae y novena
as{ como si fuese necesario otra cualquiera de las reivindicaciones,
caracterizada por el hecho de que los tramos de carril independienw
tes, van wnidos a un dispositivo de elevacidn, constituido preferen—
temente por una placa y unos cilindros elevadores.

112.~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUIEAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin la décima reivindicacidn, caracte-
rizada por el hecho de que han sido previstos cuatro cilindros eleva-
dores situados en las esquinas, pars lograr la subida de la placa
elevadora; y un cilindro de retorno concéntrico para lograr la baja-
da de la placa elevadora a su posicidn inieiel, con las piezas dis=-
puestas encima de ella dotadas de movimiento de subida y bajada.

128 ,~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
LE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin le cuarta reivindicaeion y asi como
sifuese necesario cualquiera de las.restantes, caracterizada por el
hecho de que los punzones pﬁeden subir y bajar por si sdlos, pero

tambien si fuese necesario, unidos & la placa calentadora o refrige-
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radora, en la posicidn mis ‘alta del dispositivo elevador en elnmolde
superior y en relacidén a este, asi como si fuese necesario las coli-
sas tembien en relacidn con el bastidor lateral.

13, ~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLESY, segin la anterior reivindicacidén, asi como
81 fuese necesario cualéuiera de las restantes, caracterizada por
el hecho de que los punzones pueden subir y bajar por medio de un
cilindro especial, dispuesto parcialmente sobre el cilindro de retor-
no, con preferencia en forma concéntrica.

148,-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin las reivindicaciones octava y deci-
mosegunda, y si fuese néqesario otras de las reivindicaciones, ca=—
racterizada por el hecho de que unidos & los punzones se pueden su-—
bir y bajar por separado y en relacidén con los tramos independientes
y exteriores de carril, los tramos de carril centrales situados &
ciertos intérvalos uno al lado del otro, estando el tramo central
preferentemente conectado con la biele de gque va provisto el cilin-
dro especial de la anterior reivindicacidn.

158, ~"IMAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI~
DAS POR™CAPAS MULTIPLES", segin le octava reivindicacidn, asi como
otras de ellas si fuese“necesario, caracterizada por el hecho de que
los tramos exteriores de los carriles independientes estin conecta-
dos con la placa elevadora, descansando lae colisas que estdn en
todo momento en posicién de trebajo, sobre dichos tremos exteriores
de carril, provisto de una ranuras gufa pudiendo deslizarse sobre el
tramo central de los carriles independientes, una placa portadore
wida a los punzones.

168, ~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON éUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin la segunda reivindicacién, asi como

8i fuese necesario otra cualquiera, caracterizada por el hecho de




T *1,,:_

5 A%
P

que el bastidor puedé desplazarse de un lado a otro preférenfement
por medio de dos cilindros de deaplagamiento dispuestos lateralmente, .
178,-"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
380,~ DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECIAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES", segin une o varias de todas las anteriores
reivindicaciones, caracterizade por el hecho de que el molde de ine
yeccidn as{ como el dispositivo de eccionamiento de los PUNZONGE ,
, incluyendo sus cilindros, van dispuestos en un alojamiento rigido,
3854~ que puede desplazarse en el sentido de su altura estando montado al
- lado de un montante especialmente.
188, ~"MAQUINA DE MOLDEO POR INYECCION PARA LA FABRICACION
DE CALZADO CON SUELAS DE TODAS CLASES Y EN ESPECTAL LAS CONSTITUI-
DAS POR CAPAS MULTIPLES".
390,~ Todo ello tal y conforme queda descrito, representado y
reivindicado,
Esta memoria gonste de trece hojas mecanografiadas y fo-
liadas por una sola de sus caras, conteniendo un total de trescien-

394 .~ tas noventa y cuastro lineas.

MADRID A 10 DE ABRIL DE 1968
P.A.
MANUEL DE ARPE.
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MADRID A 10 DE ABRIL DE 1968
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