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INTRODUCCION

por "PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA MOLDEAR SUELAS DE
CALZADO", a favor de la firma espafiola AVILA, S.A. residente
en ALICANTE, calle Fco. Montero Perez, nf 75. '

MEMORIA DESCRIPTIVA

Eata invencidn se refiere a wun método y aparato para
el moldeo por inyeccién de artfeulos hechos de pléstico, en 8g
pecial calzado, o

MAs partioulsrmente, la invenoién concierne a perfeg
cionamientos en aparatos pare el moldeo de suslas del tipo en
el que se prevé moldear por inyeccibn suelas o sus partes en
clase diferente y/o pléstico coloreado en forma diferente a

los cories de calzado.
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En wn aparato conocido para el moldeo deinyeooién
de sueles de miltiples partes formades de plésticos aife-
rentes y/o pléstiocos diferentemente coloreados, se prevé
una pluralidad de moldes de zapato montados scbre un 50 -
porte o torreta y sptos para moverse suceslvemente a una
o més estaciones de carga de molde. En este eparato cade
molde tiene una horma epta para recibir un corte de zape-
to; wn par de miembros de molde laterales y un miembro de
placa de suela mévil verticalmente ocon respecto a la parte
inferior de un corte soportado por la citada horma, los ki~
$ados miembros de molde laterales y la citada placa de sue-
la sptas para cerrar sobre la homma para proporcionar una
cavided de molde que tieme la forme de una unidad de suela
vy tacén a ser moldeada y unida a le parte inferior de un
corte de zapato ahormado. La horme puede ser de una carac-
terfstica permnanente del molde o ser de las lleamedas "hor-
na libre", es declir, ser en la forma de una homa sepéra -

ble para' cada corte.

En estos aparatos conocidos sme formsn wmo 0 més pasos
de inyeceidn en log miembros de molde leterales y éstos son
aptos pars alinearse con wo o més pasos que Se extienden
longitud inelmente desde la placa de suela para conducir el
compuesto pléstico que forma el fondo & la cavidad de molde
para formar wna suela de mlltiples partes. Por ajuste de la
posicién vertical de la placa de suela con respeoto &l fon-

do del corte soportado sobre la horma es posible variar la

profundided de la ocavidad de molde e inyectar composiciones
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formadoras de fondo de una clase o color a wma parte de la

cavidad de molde exclusivamente de otra parte de la ciltada

cavidad.

En un aparsto de este tipo empleado hasta el presen~
te, so preven cuatro de tales moldes con oada molde que ge
mueve gucesivamente & cuatro posiciones diferentes en la que
ge reallizan varias operaciones. De este aparato particular?
se emplesn plisticos de dos colores diferentes y se inyec —
tan a través de un orificio de inyeccidn comfin en la placa
de suela, En una secuencla tipica para esta méquina, en la
primera posioién se ahorma un nuevo corte de calzado median
te ol operario prineipal; en la segwmda posicidn, que es una
estacién de inyecoién de primer color, se inyecta el primer
color dentro del molde; en la tercera posicibn, un segwdo
operario separa la mazarote de material del primer color de
los pasos de inyeccibén y entonces mueve el molde a la cuar-
ta posicién en la cusl se inyecta un pléstico de segudo co
lor. Al retornar a la primera posiecidn, el operario prinei-
pel tiene la misidn de separar las mazarotas de material re
menente en 1los pesos de inyeccibn, deseahormar el zapato y |
ahormer un nuevo oorte despuds de lo cuel se repite el ci -
clo. Como se apréciard con esta disposicidén se requieren dos
operarios, con el segundo operario estacionado en la tercera
posieidn para el solo propbeito de separar la mazerota del
primer color de los pesos de inyeoccibén de 1a placa de suel_a
entes de inyectar el segundo color. Adeads, ya que solamen=

%o puede separarse la mazarota del primer color cuando e
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ha enfriedo suflcienyemente de forma que no ge desgarre en
los pagos de inyeccién dentro de la parte que conduce a la
placa de suela de la mezerote en los pasos de inyeceidn,
bloguedndolos asi para la segwnda inyecoidn de color, el
tienpo de ciclo y de producoidn de la wédquina son en parte
gobernados por el tiampo requerido para el propésito de
enfriar 1a mazarota del materisl de primer color antes de

su separacién.

Tl fwmecionamiento préctico de los aparatos oonocidos
gse ha hallado asi que tienen ciertas desventajas que se
oporien a un glcance de eficiencia méxima y funcionemiento

gconémico,

O*t:ra' forma de sparato utiliza bebederos de inyecoién
separados para dos colores o componentes dlferentes, y se
degoribird en slgln detalle més abajo. Usualmente tiene wm
bebedero de inyeccién (o serie de bebederos) en lss mitades
latereles de molde y un segundo bebedero (o serie) en le pla

ca de suels del molde,

Quizds el problema més importante encontrado con esta
foma de sparato resulta por el hecho de que durante la in-
yeccidn de la primera clase o color de pléstico en la cavi-
dad del molde} &ste entra en las lumbreras y pesos de inyeo
6ién formados en la placa de suela pare inyeceién de la se-
gunda clase o color de pléstico, si tales lumbreras y pesos
de inyeccién formados en la placa de suels pera inyeccién de

la segwmda olese o color de pléstico, si tales lLumbreras y

pasos no estén ocerrades.,
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Una proposicibén del arte previo para sosleyar esie
problema del aparato utilizendo pasos de inyecoién separa;-
dos onvuelve el empleo de uwa operario gque ademds de las fun
clones desoritas anteriormente debe asimismo splicar par ..
ches sobre las lumbreras del segundo material en la cara de
la pleca de le suela antes de Inloiar cada cielo para pre -
venir con ello la entrada del primer meterisl enm las Lumbre
rag del segndo materisl. Sin embargo, esta solucidn se ha
probado en la préctica como inefectiva y poco prhctica ya
que la carge de trabajo adiclionel efectuada por un {nico
operario inocrementa imnecesarismente el tiempo de produe -
cién por zapato y asimiemo dificulte el posicionado y re-
tencién de los parches en su posiocidn deseade lo que hace
gl proceso inseguro y en la prictica conduce a varias aifi
cultades que orean el paro de la miquine y por cmsigulente
la pérdida de tiempb de produccién con incrementos concomi-

tantes en los costes de produceidn.

Un objeto de la presente invenoién es producir arti -
culos de pléstico moldeados tal como calzado 0 suelas suel-
tas para calzado, de preferencia en dos componentes unidos,
por wm métod que evita huecos y partes no homdgéneas en el
artioulo y evita la necesidad de recortar mazarotas y reba-
bas del articulo acabado. Utilizando el eparato y equipo de
la presente invencidn para“moldeo de dos componentes se evi
ta el uso de expedientes caros y oomplioadog para sellar ”
los varios bebederos de suministro no en uso de la cavidad

de molde,
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En un primer aspecto, le invencidn proporciona wa
equipo para moldear artficulos de plést i00 que inecluye dos
gemimoldes que cuando se clerran definen por 1o menos en
parte wma ocavidad de moldeo y agimismo definen wa conducto
0 bebedero de suministro para la citada cavidad, en donde
por lo menos une lumbrera de inyecoidén conduce desde el ci-
tado bebedero dentro de la eitads cavidad en una posioidn
distintae de la orilla de perticién de los oitados semimoldes.
Esta oonfiguracién tiene el efecto de separar autométicamen
te el bebedero de la lumbrera de inyeceién del articulo cuen

do el molde se gbre subsigulentements,

Usuelmente exist irén dos de tales lumbreras, que se
extienden a dlferentes lados de la linea de particidn del
citado bebedero, La invencidn es aplicable perticularmente
a la produccién de suelas de calzado (usuelmente widas por
el procesoc de moldeo a un corte) donde ol compuesto de mol-
deo se suinistra por un bebedero que comwmica con el borde
de la swla en la parte de taldn, de la suwela. Es de consi-
derar que la invencién seré de valor particuler em la for -
mecién del primer componente de wme suela de dos componen -
tes, amque es ademnds vélida asimismo para suelas de un com

ponente.

En umn segundo &éspecto, la invencién proporsiona un
equipo para moldear artioulos de pléstico que incluye una
lumbrera de molde que tiene wn bebedero o conducto de ali-
mentaeidn de wme oavidad de molde a través de uns o més

lumbreras de inyeccidn, teniendo el citado conducto un ex -
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tremo gin selida en el cusl puede atraparse aire y la cltada

lumbrera de molde incluye esimismo un conducto de descarga
de aire de pequefias dimensiones que comunica oon el citado
extremo sin salida, formado de modo que cualquler materisl
inyectado que enire en el conducto de (escargs se solidifi-~
card pera formar une mazarota de tal forma que se separaré

junto eon y unide a la mazarota del condueto de sumlnistro.

M4s partiocularmente es de considersr que el conducto
de suministro tendrd wn conducto longlitudinal dentro de
une placa de suela de un molde para formar suelas para, ©
wido a, un zepaio, y especialmente es de conslderar que
tal conducto de suministro constituiré el bebedero de sumi-
nidtro para un componente segwndo o inferior de una suela de

dos componentes,

Una forma de comstruceidn preferida de tal dispositivo
comprende un tapdn situsdo en el extremo del conducto de su-
ninistro y en un huelgo anular pequeilo y que incluye pasos
de descarga que comunicen a la atmbsfera y al citado huelgo.
Tal disposicién proporoiona una buena transferencla de calor
desde el material de inyecoidn que entira en el huelgo enular,
¥y por oonsigulente la répida solidificacién, Asimismo, da una
nazarota de huslgo de tal foms que peruanecerd unida a la
mezarota del conducto de suministro prinecipal cuesndo ésta Gl

tima se separa,

Una oaracteri{stice subsidisria conecteda cou este as -~
peoto de la invencidn es proporocionar un shusado 0 series de

egealones en el tapdn. Un huelgo nomalmente unifomme serfa
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en la préctica no uniforme de forma que la mezarota anular
ge extendefia dentro de é1 a mejgor distanecia en el huelgo
donde el hueco seria més encho. Esto parsce conducir a la
rotura de las porciones més extremas de la maszarota anular
delgada. La provisién de un perfil shusad® o escalonado,
gobre el tapbn, proporoibna une mazarota en el huelgo mis
corta y mejor canformada cuya mezarota se separard fcil-

nente con la mazarota del conducto de suministro.

En wn tercer aspecto importente, la invencidn se re -
fiere especificamente a un proceso de moldeo de dos componen
tes y de preferencia a un proceso de moldeo para sueles de -
dos ocomponentes para, o moldeadas en funcidén con, w zepato.
Bs de eonéiderar el equipo que comprende wma parte del mol -
de (tal como una placa de suela) que tiene un bebedero o con
d.uci:o de suministro gue comunicea con una ocavidad de molde de
wna o més lumbreras de inyeocidn. Ademds es de considerar
we configuracidén interna en la citada lumbrera de forma
que (1) 1la separacibén del articulo moldeado rompe el mate -
rial golidificado en la superficie inbterna de la citada par
te de molde y (1i) la separacién de une mazarota en el cone
ducto de suministro deja une porcién de material como un se

1lo temporal dentro de la oitada lLumbrera de inyeccidn,

Generalmente awmque no exoclusivemente es de considerar
en este aspecto de la invencién que wne configuraciln parti-
oular del extremo de entrada de la lumbrera de inyesccidn fa-
oilitaré la retencidn y separacién de un tapdn sellante en

el extremo de salida de la lumbrera de inyeccién. Sin embar-
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go es de importancia gque la lumbrera de inyeccidn pueda for-
merse en cuelquler modo conveniente., Por ejemplo, el exbtremo
de sallda puede ser um orificio en la placa de suela y el ex
tremo de entrada puede ser un miembro inserto separado gue “
contiens bebederos econformsdos comunlcentes que se encuentran
entre este orificio y el conducto de suministro. Alternative-
mente, el extremo de sallde y el extremwo de entrada pueden
estar ambos formados en un miembro inserto. Aln alternative -
mente, ambos extremos de sallda y entrada pueden formarse em
la misma placa de swla. Afn de nuevo, puede incluir un mian;-
bro inserto parte del conducto de suministro. Todes estas

congtruceiones se desoriben en mds detalle a conbinuacidn,

Se apreoiéré como este aspecto de la invencidn, es par
tloulearmente valioso en la produccibén de componente inferior
de puela Ge una suela de dos componentes. Un proocsso conoci;-
do inyeota un primer componente dentro de una cavidad de sue
la en wn molde, se desciende la placa de suela (o se eieva
#l resto del molde) y se inyecta a través de bebederos gepa~
rados un segundo componente dentro de la cavidad nuevamente
formede para unir con el primer componente solidificado. Cla
remente, las dos series de lumbreras de inyeceidn envueltes
pueden estar separadas (en la préctica le primera estd en la
parte posterior del talén y la segunda serie debajo de la
suela) y la serie para el segundo componente debe sellarse
de la incursién del primer componente. Si las lumbreras son
de naturaleza enteriormente desecrita, no solemente se sepa-

raré sus bebederos solidificados incluidos del segundo com -
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ponente (por ejemplo més spperior), evitando asi ocuslquier

operacién de recortado, sino gue ademfs dejard (en la sepa -
racidén de la mazarota del conducto de suministro) una pieza
del bebedero solidificada en el extremo de sallda de la lum-
brero de inyeceién como un sello contra la siguiente inyec -

cidn del primer componente en un ¢iclo subsiguiente.

En un aspecto ulterior de la invencibn, el conjunto de
lumbrerss de inyecoién - incluye une salida de lumbrera de in
yeoceldn y wn extremo de entrada de lumbrera de inyeccién con
une place perforada que se encuemtra entre ellos, permitien-
do las perforaciones el suminigtro de material de inyecoidn
pero previniendé que el material solidificado en el citado
extremo de salida se separa oon la mazarota en el cltado ex-
tremo de entrada. Més especificemente, es de oconsiderar que
en egte ampeoto la iziirenoién,_ el eoﬁjlunto de lumbrera de in-
yecoidn comprenderd w extremo de salida de lumbrera de in -

yeooidn shusado hacla la superficie de moldeo, un inserto
separaeble debajo del ocitado extremo de salide, un extremo de
entrada de lunbrera de inyeccidn formado en el citedo inser-
to para comunicar ocon el citado extremo de salida, y una pla
oa perforada que se encuentra en €l cltado inserto con las
perforaciones que ge extienden entre los extremos de entrada
y salida. Como se muegtra en los dibuyjos y se describe en
més detalle a continuacibn, la placa perforade es de prefe-
rencia de cmfiguracién eircular y contiene dos perforacio-
nes hacia el centro del meterial de las placas con perforae
ciones que estén dobladas hacia arriba & partir de les dos
perforaciones para formar un miembro oonformado con gbertu-

ras hecia arriba a su través.
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El término "Luwabrera de inyeceoibn" como aqui se utili-
za es8 aqui para definir la totalidad de espacio ccmunican ..
te que se encuentra entre la superficie de moldeo y un oon;-
dusto de suminigtro. El término "orifieiov indica el lugar
donde la lumbrera entra en la sui)erfioie cie moldeo. ElL ex -~
tremo de salida de la lumbrera de inyecoién" es el volumen
extremo de la lumbrere de inyeccidén mis cercano & la super;-
ficie de moldeo y el "extremo de entrada de la lumbrera de
inyeccidn" es el volumen de la lumbrera mds cercano al con-

duecto de éuministro.

Ta invencidén se describird ulteriommente econ referen -

cia a los dibujos que ss acompefian, en donde @

ILa figura 1 es una vista en seccidén trensversel longi-
tudinel a través de un xepato del tipo al cusl es aplicable

esta invencién principalmente pero no exclusivamente,

Leg figurag 2 y 3 nmuestran etapas sucesivas en formar
wa suela de dos cauponentes sobre tal zepato mediente um

método oonocido,

La figura 4 muestra la forua perfecoionada del molde
utilizedo pera formar tal zespato de acuerdo con la presen~

te invencidn.
La figura 5 es una seccibn sobre A-A de la figura 4.

La figura 6 muestra las partes de molde de la figura

5 en una posicidén ebierta,
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tivo de lumbrera bebedero para les figuras 5 y 6.

ILa figura 8 y 9 muestran uns seccién transversal sobre
D-D de la figura 4 mostrando wn miembro inserto que ocasiona
un tepén de sellado temporel a formarse en las lumbreres de

inyeccidn.

.

Ta Pfigura 10 muestra el mismo miembro inserto, en tres

secciones y en una vista en planta.

Ta figura 11 muestra wna forma alternativa de un mieg

bro inserto en seccidn.

Le figwa 12 muestra una variante ulterior del miem -~

bro inserto de le figura 10.

Las figures 13 y 14 son secciones trensverseles e tra
vés de miembros insertos de wa coanfigurecién interna dife

rentsa,

La figure 15 muestra una seccidn transversel a través
de una configuracién de Lumbrera en general formads camo

ol inserto de las figuras 13 y 14.

Le figura 16 muestra une forme ulterior de inserto
que puede situarse a través de un barrensdo en ¢l lado de '

una pleca de suela.

Las figuras 17, 18 y 19 son secclonss trensverseles
a través de formas ulteriores, referides de configuracidn

de inserto y lwmbrera.
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Lag figurss 20, 21 y 22 son vistas trensversales de
afn configuraciones de insertos y Lumbrera ulteriormente

referidos.

La figura 23 muestra una configuracién variante de

5. lumbrera en secoién tremsversal.

- Ta figura 24 muestra una seccidn longitudinsl de una

forma diferente de inserto,

Las figuras 25 y 26 musstren en seceidn longitudinsl
y proyeccién una forma ulterior de inserto.

lo. La figura 27 es una gseccidn transversal a través de
una configuracién de conjunto de Lumbrera de inyeccidn

alternetiva.

La figura 28 muestra un componente del conjunto de

la figm'.‘a 27.

15. El tipo de zepato al cuel es aplicable la presente
inveneién principalmente pero no exclusivemente, se mues—
tra en la figura 1, y comprende un primer miembro de sue-
la 1 de material pléstico sintético y wm segmdo miembro
de suels 2 de material pldstico sintético de caracter{sti-

20. cas mecénicas o quimicas diferentes, y/o color, al del pri

mer miembro de suela, widos entre si y unidos a un corte 3.

Bete zapabto puede ser hecho en lag dos etapas mosira-
des en las figwas 2 y 3. El equipo ubilizado comprende

esenclalmente una placa de suela 4 y un molde labteral 5,
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El molde lateral 5, que es en dos mitades que 50 i"aen
sproximedemente a Lo largo de la linea de centro longitu-
dinal del calzado, y la pleva de suele 4 son reletivemen-
te desplazables en la direccién vertical. Asimismo se cono
ce proporcionar una parte de molde de puntéra, pero esto

no se muestra separadamente.

En la realizacidn de arte previo mostrada, ls linea
de partioidén del molde Bateral define una mazarota o con-
junto bebedero 6 con lumbrera de inyeccién mis estrecha
para la inyececién del compuesto del miembro de suela 1 ¥
wma mszarota o conducto de bebedero 8 para el compuesto
del miembro de suela 2., La pleca de suela 4 incluye un
sonducto de bebedero 9 y lumbreras de inyecoién comunicen
tes 10 y 11 que descienden desde el aonducto a la super -
ficie de moldeo a través de las cuales puede pasar el ocom

puesto inyectado peras formar el miembro de suela 2. Upa

* v&lvula deslizente 12 influenoiada por resorte 13 esté

provisba para cerrar la lumbrera 1l excepto durante la

inyeccién,

Como seréd evidente de las figuvas 2 y 3, se inyecta
wn primer componente a través del oonducto 6. Bs usual
pera el miembro de suele 1 tener una orille la que se eX-
tiende hacia ebajo. Zntonces la placa de suela 4 y el mol
de laterel 5 son desplazados relativemente en sentido ver
tiecal hesta que coindicen los conductos 8 y 9. Un segundo
compuesto se inyeota a través de log oonductos 8y O ¥y

lumbreras 10 y 11 (por ejemplo desplazendo, mediente la
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presién de inyeceidn, la vélvula 12) para formsr el miembro
de suvela 2,

Las desventajes de este procedimiento del grte pre -
vio pueden verse asimismmo por las figuras 2 y 3. Obviamen-
te es necesario bloguear las lumbreras 10 y 11l duranfe la
primera etapa, La vélvula 12 bloguea la lumbrera 11l en el
fondo, pero wn tepdén del compuesto del miembrd de suela 1
se forma no obstente en la parte superior de la lumbrera,
Se practica poner un perche temporal 14 sobre la lumbrerg
(ver por ejemplo lumbrera 10). Sin embargo, esto inmtrodu-

ce otra etapa operativa e incrementa el coste.

Por consiguiente, en resumen, estos métodes conocidos
pera bloguear les lumbreras son caros (ebido a la provi -
sién y posicionado de parches o debido a ls inedecyada mal
funcién posible de partes méviles 12 y 13.

Otra desventaja que se encuenirfa con los equipos de
lag figuras 2 y 3 es que puede atraparse aire en el paéo
cerrado constituldo por el conducto 9. Este aire daria lu-
ger a burbujas y zonas no homogéneas en el segmdo miembro

de suelsa.

Awn ofra desventaja que se encuentra es la necesidad
de uns operacién de menipuledo separeda pars separar,el
bebederoc de lumbrera de inyeceibn, formedo en la lumbrera

de inyecocién 7, cuanio se sbren los semimoldes,

Liag anteriores desventajas se sosleyen mediante el
equipo mostrado en combinaocién en la figwa 4 y en sus de-

talles en las figuras subgiguientes,
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En la figura 4, el equipo se muestra sntes de la in -
yeccién del miembro de suela 1. EL corte 3, placa de suela
4, molde latersl 5, conductos 6, 8 y 9 y lumbreres 10 y 11
reglizan smpliamente les mismes funclones que anteriormen-
te. Sin embargo, se prevé ma disposicibén de descarga de
aire gue consta del tapdén 15, orifiecios de descarga 16 y
huelgo de descarga 17; insertos commnicantes 18 para lum -
breras 10 y 11; y wa formacién especisl 19 de lumbrera de

inyeccidn pera el conducto 6.

Ta digposicién de descarga de aire oconsta de wn tapén
15 en wn extremo de conducto 9 en un pequeiio huelgo 20 con
las peredes del tapbn, Por ejemplo, el huelgo puede ser de
0,005". EL tepbn tiene asimismo um orificio de desoarge
axial 21 que conduce &l huelgo de descarga 17 via al ori;
ficio de descarga 16 y wa nlmero de orificios de descarga
conunlcantes 22 entre este orificio central 21 y huelgo
20,

Cuando el materiel fundido del miembro de suela 2 en
tra en el conducto 9, empuja ante &L el alre en el oondug_
to. Eete alre esoapa a través del huelgo 20, orificios 22,
2L y 16 y hudlgos 17. Sin embargo, ocumdo el compuesto
fundido entre en el huelgo 20 se solidifica répideamente
¥y no alcanza los orificlos de descarga 22, Asi, cuando el
bebedero en el conducto 9 es extraido al finel de wa ci -
clo de moldeo, la poreidn solidiflcada delgada en el huel
go 2V se gepara con 61, dejandd el huelgo y orificlos de

descarga operativos para el ciclo sigulente,
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Se observard de la figura 4, que el huelgo no precisa
ser uni:ffome‘. Es ventajose para ello ahusarlo, desde un
huelgo més encho en el extremo del oonducto de suministro
e un huelgo més estreoko en el extremo del orificio de
descarga. Alternativemente puede estar escalonado disecon -
tinuvemente., Esto mejora le forme de la mezarote del huelgo
y esegura la no existencia de poreiones pequefias tales que

bloquearlan los orificlos de descarge de aire.

La formacién especiel 19 de la lumbrera de inyecsién
para el conducto 6 se muestra en més detalle en las figu-
rag 5 y 6. En la figure 7 se muestra wna verisnte. Esen -
clalmente, la lumbrera de inyeccidn se divide en dos sali
das 19a y 19b uno a oada lado de la linea de perticibn.
Cuando los semimoldes 5a y 5b se separah (figura 6) el me-
terial en las salidas 19a y 19b se separaié necesarismente
del miembro de suela 1 sin la necesidad de una etapa de re
cortedo separada y osra, y se separaréd de¢ ls suela moldea '

da wma mazarota 6a.

La figura 7 muestra e variante de la figura 5 y 6
en 1a que ol conducto 6 esté dividido en dos lumbreras
dirigidas hacia abajo que conducen el miembro de suela 1
desde abajo, en el borde extremo posterior de la porecidn
de tacén. De nuevo, se separan los bebederos simplemente
el abrir los semimoldes. Con esta realizaoibén la parte
posterior del art{oulo del calzado esté particulermente

exenta de mercas Indeseables.
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ElL entendido en el arte epreciarid gue awmyue dos sa -
lidas, una & cada Hado de la linea de particidn, pueden
ser preferibles, &stas no son esencisles., Una salida fue-
ra da la linea de particidn, serfa suficlente para propor-
cionar wn método de moldeo exento de una etaps separada de

extraceién de la mazarota,

Los insertos commnicantes 18 (o, como se describe més
ebajo, las configuraciones de lumbrera) son de psrticular
interés en la presente inveneidn. Son de una naturaleze
tal que al separar la suels del molde se separa el mlembro
de suela 2 (por ejemplo, el miembro de suela inyectado a
través de estas lumbreras) de cuslquier tapén en las lum-
breras 10 y 11 para dar una suela exenta de tales tapones
y asimismo de forma gue la separacidén de una mezarota so-
11dificada del conducto 9 1leva a un tapdn sellante en el
extremo de salida de las lumbreras de inyeccién 10 y 11 en
disposicién para una inyecoién subsiguiente del compuesto

del miexbro de suela 1 en un ciclo de moldeo siguiente,

La forma del inserto mostrado en las figuras 8, 9 §
10, es el de w tapén en gemeral cilindrico inserto en un
espacio por debajo del extremo de sallida de la lumbrera
10 (por ejemplo) y que tiene dos orificios a su través 23
no centrados longitudinslmente, més anchos en sus porcio-_-
nes de fondo, y una oavidad cbnica oentral 24 que comwni-

ca con ocada orificio pasante,

Les varias vistas de le figura 9 asclaran esto. Esta

cavidad ocdnica se encuentra debajo del extremo de salida
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25. La interseccidn de la cavided 24 y ori:fioios 23 define
bordes coritentes aguzados. El volumen total entre la su -
perficle de moldeo y el conducto de suministro se refiere

aquf como la lumbrera de inyececibn.

Como se verd de la figura 9, cuando se separa el za -
pato moldeedo se verifica una rotura en el punto A, gue es
el punto més débil en el material solidificado, ys que la
suela esth afm caliente y no estd fuerte como la mezarota
solidificada de la lumbrera de inyeccién. Subsiguientemen~
te, ousndo se extrae la mazarota en el conducto 9, los bor
des cortentes definidos entre la cavidad oénica 24 y orifi
cios 23 aseguraré que se separa el tepén en B. (se obsarv_;_
té que el ensanchado de orifioios 23 en su poreién infe -
rior hace al material solidificad en los orifieios 2§ més
fuerte de forma que no Se rompe cusndo se sepa:ra la mezaro
ta, Los orifioios pueden ser lisos para agegurer una buena
conexién oon el conducto de swinistro y aungue se muestran
ahusados este (alisado) da wma configuracién més 1isa)'. Egw
te tapén en ol extremo de sallda de la lumbrers permansce
en posicldn para el sigulente cielo de moldeo como un ta -
pén sellante contra la inocursién del compuesto del miembro
de suela 1 dentro del conducto 9, Kdemds, serd empujado Pa-
oilmente por la presente inyecoidn em la sigulente inyec -
cibn del compuesto para el miembro desuele 2; esta carache

ristica se discute més plenamente a cantinuacién.

Afm ouando las figuras 8, 9 y 10 muestran ek uso de
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insertos comunicantes individueles \situados en osicién a
través de orificios 26 subsigm.ente:;ente tapados en la pla
oa de suela) es posible incorporar insertos gue son inte =
grales con una poreién de oomducto 9, como se muesira en

la figura 1l. Qsles insertos pueden mantenerse en posicidn

mediante un 'boi‘nillo de posicionado 27.

Lg figura 12 muestra log insertos comunicantes 28
donde los orificlos atravesantes 29 no intersecoionen la
cavidad cbnica 30 pero comuican con ella via 2 una ranura
31l. &1 inserto es gimiler el mostrado en laes figuras 8, 9
y 10., y afin trabaja ein los bordes de corte mostrados en
lag figuras més inmedistas. Afm cusndo se muestran dos

orificios, es posible utilizer mds o menos orificios,.

La figura 13 muestra w inserto 34, donde la lumbrera

10 se forma con un extremo de sallde 32 ahusaedo hacia arri

ba y un extremo de entrada 33 que tiene agsimismo una por -
oién shuseda hacia arriba. Se efectia la misma sucesiln

de separacidn de material solidificado.

La Pigura 14 muestra una lumbrera que tieme la misma
configuracién que la de la figura 13 en virtud del peque-
fio miembro inserto 35-. En egta figwa, el extremo de sa -
lida 36 de la lumbrera se forma en la mlisms placa de sue-
la.

La figura 15 muestra la lumbrera con el extremo de
selida 37 y el extremo de emtrada 38. El borde aguzedo 39

entre ellos ocolabora en la separacién., Aungue no se mues-
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tra en les dibujos, es posible barrenar tales lwubreras,
por lo menos en perte, desde abajo, teponendo el filtimo

orificio ecuvando sea necezario,

Ia figurs 16 muestra una forma totalmente diferente
de inserto como un miembro cilindrice 4V con wn barrene-
do dismetrel 4l que congtituye parte del conducioc de su -
ministro 9, que se encuentra debajo del extremo de salida
26, de la lumbrera de inyecoidn que se forms en la placa
de swla, EL miembro cilindrie esté formado de una cavi-
dad cénica 42 y extremo de entrada 43 para lumbreras de
inyecoidn, ¥l extremo de emtrada estd alisedo en 44 para
asegurar que la mazerota del extremo de emsrada de la lum
brera de inyecoién permenece unida a la mazarota del con-

ducto de suministro,

La figura 17 muestra el mliembro inserto 45 oon barre
nados paralelos 46 debajo del extremo de salida 47 foma-:-
do con una ocavidad conica 48 (exegerada para propdsitos
ilustrativos), La figura 18 es similar excepto que los ba
rrenados 49 son ahusados y que el miembro inserto 50 sé “
extiende hacia la superficle y no contine ninguna parte
del conducto 9. La figurs 19 es de nuevo similar peroc ocon
wna poreidn inserta aln més pequefia 51 que oontiene barre

nados 52,

La figura 20 muestra el conducto 9 que comunica con
la superficie de moldeo mediante barrenados 53, barrenados

54 (estando cuatro barrenados en peralelo) y el harrenado
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del extremo de salida 55, En la figura 21, el inserto 56
con berrenados 57 que comunica con el berrenado de sallda
58 regliza el mismo propbsito. La figura 22 es similer a
la figura 20 pero con una fomsa modificada de barrenados
53', 54', y 55'. Tales barrenados pueden itrasladarse desde
abé;jo (531, 54‘) a través de wa orificio subsiguientemente
taponedo (no mostrado) y por erriba (55'§.

La figura 23 muestra el barrenado del extremo de sas
1ida 59, que comunica con barrenados en &ngulo 60 (dos o

mgs), barrenados ulteriores 61 y conducto de swminigtro 9,

En general los extremos de sglida latersles rectos
a lea lumbreras de inyecocidn sin preferibles si se estén
realizendo sueles més grendes, utilizendo mids de wa lum-
brera de inyeccién. Si existe una disminucidén mucho mayor
sobre la pared latersal del tapén en el extremo de salids,
la presién escenderé hasta que salga un tapén, en w oiclo
subsiguiente; despuds de esto emtrard todo el componente
de moldeo por le lumbrera no blogueada., 9in embargo, con -
ductos de lumbrera nica son adecuados para zepatos peque-
fios, tal como zepetos de nifio, en éstos no es desventajosa
une pered lateral ahusada, ya que en la misma se mantiene
la sepsracibén de mezarota en la superficie de woldeo cuen=

do ge separa el zepato.

Se apreciard que el aumento ds presidn necesario pera

desalojar un tepbn de un extremo de salida de lumbrera ahu

gsado en i mismo conduce & problemas con burbuyjas de aire}
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por easigulente el tepén de descerga descrito anterior -

mente,

La figura 24 muestra otro miembro inserto 62, en es-
te cem incluyendo lg totaellidad de la lumbrera de inysc =
oibn. £l extremo de salida 63 estd roscado siendo las ros
cas confomadag para proporcionar agerre adecuado en wna
direccién de hundimiento y wna libersoién epropieds hacia
arriba en un coiolo subsigulente de moldeo-. FL extremo de
entrada 64 estéd asimismo alisedo en el conducto de sumi -

nistro 9.

Las figuras 25 y 26 muestran wna realizacién ulterior
donde - un inserto comuniocente 65 se forma con un barrenedo
66, barrenado dismetrel 67 y hendedura 68. Se reelizan las

nmismes fwmoiones que enteriormente.

B la reslizacién de la invencién mostrada en les fi-
guras 27 y 28, la placa de suela 4 dsl molde incluye un
bebedero iongitlﬂinal o conducto de suministro 9 y una ca
vidad 70 de dimensiones escelonadas decrecientes & partir
del conducto 9 hacia los orifioios de lumbrera de inyeo -

oién Tl que se formen en la placa de suela.

Dentro de la cavidad 70 se sitfa wm conjunto que cons
ta de m mienibro inserto 72 que cmtbiene un barrenado en "
éngulo 73 que estééd.isado en 74, la placa oircular 75 des-
crita en més detelle anteriormente y una camisa 76 en ge -
neral cdnica. Por consigulente, la Lumbrera de inyeccién

incluye un extremo de sellda en’'la ocemiss odnica 76 y emci
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ma de le placa 75, y wm extremo de enirade constituldo esen
cialmente por wm barrenado en &ngulo 73.

Ta placa cireular 75 se muestra en la figura 28 e in-
oluye perforaciones 76 y wma porcidn 77 a modo de cubeta
5e hacia arriba fomada por dclado hacia arriba del meterial
de las perforaciones.. Aln cuendo la cubeta 67 se muesira
como extendiéndose en dngulo recto a la direceibn longitu-
dinal. del conducto 9, esto es principalmente para claridad
de ilustracién. %s preferible pera la cubete 77 descansar

10, 1ongitudinalmenté en relacién a la placa de suela 4.

De acuerdo ocon esta reslizacidn de la invenoidn, el
procedimiento es inyectar el compuesto del miembro de sue-
la 1 a través del sistema de inyeceién separado que com -
prende el-conducto 6 y lumbrera 7, tras adecuada solldifi-

15, cacién descender la placa de suela en relacibn a las par -
tes de molde latereles, y luego lnyectsxr los segundos com-
puestos a través del conducto 9 y una o més lumbreras de
inyeccidn como se desoribid en las figuras 27 y 28 dentro
de la nueva ocavidad entre la placa de suela y el primer

20. oompuesto para formar un miembro de suela 2'. Como se apre~
ciard . las perforaciones en la placa circular 75 con la
porecién de cibeta hacia arriba 77 permite 1la inyecoién
del segwmdo compuesto a través de la lumbrera, pero tras
golidificacidn del segmdo coumpuesto se previene que el

25. material solidificado en el extremo de salida del conjun-
to de lumbreras de inyecoldn se separse con la mazarcta en
el extremo de entrada cuando el bebedero en €L conducto 9

ge oxtrae al final del ciolo de moldeo,.
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Pueden efectuarse varias modificaciones dentro del
objeto de La invencién como se expone en las reivindice-
caclones anexas, y las realizaciones mogtrades en los dif-
bujos se deben tomar solamente cano ejemplos de la inven-

cidn.

Por ejemplo, el método y equipo de la invencidn es
tanto apliocable a la produceidn de sueclas sueltas cano a
1la produceién de suelas ya unides a un corte, aunque es =
tas caraoteristicas que se refieren a los semimoldes la -
terales no son generalmente relevantes en tel contexto.
Asimismo, las caracteristices mostrades en les figurass 5,
6y 7, ola disposicidn de descarga mogtrade en la figure
4 son ten (tiles en la produccidn de suelas de wm compo -
nente como en la produccién de suelas de dos componentes.
Adends, todes lss caracteristicas mostredas tienen una
aplicabilidad general para la préctive de moldeo y no pre

clsan confinarse a la produceidn de calzado.
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Degorito el objeto del presente invento se declaran
como no divulgadas ni practicadas en Easpafla las sigulen-

$es reilvindicaciones :

l.- Procedimiento ocon su dispositivo para moldear
suelas de salzado que se moldean como suelas suelias o uni
das a un corte, caracterizado porque occmprende las etapas'

de

(a} ~ Definir una cavidad de molde de suela por lo
menos en pafte mediente clerre cmjunto de una placa de

suele y dos semimoldes laterales;

(b) - suministrer un primer compuesto de inyeccién

dentro de la cltada cavidad;
(¢) - permitir la solidificacibn del citedo compuesto;

(d) - desplazar le citade placa de suela en relacién
a los cltados semimoldes laterales pera definir uma cavi-

dad de molde adicionalj;

(e) - suministrar wm segwmdo compuesto de inyeccidn

a través de un condueto de swuministro, y por lo menos una
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lumbrera de inyeccidn en la citada placa de suelae, inclu -
yendo la clitadallumbrera de inyeccién wos medios comuni -
cantes para maentener uma mazarota solidificada de lumbrera
de inyeocién pare romperla en la superficie interna del
molde, y siendo capaz de separar un tapbn sellente de la
citada mazarota ocuando ge extrae una mszarota del conducto

de suministros

(£) - permitir la solidifioamcibn del segmdo compues-

to;

(g) - sbrir el molde y extraer la suela de dos compo-
nantes exenta de las mazarctas de lumbrera de inyeccidn de

la placa de suela;

(h) - extraer la mazarote del conducto de sminigtro
de la -plaoa de suela, con lo cuel wne poreidn de la maza -
rota @e la lumbrera de inyeccidén de la plaoca de suela se
separa por los citados medios comunicentes para actuar co-

mo un tapén sellente;

(1) = cerrar conjuntamente la placa de suela, con los
citados tepones sellentes, y los dos semimoldes laterales
pare inyectar subsiguientemente el primer compuesto de in-
yecoidn en el ciclo siguients.

2.~ Proocedimiento, segim la reivindicacién 1, en el
que el dispositivo pera su reelizacién es un equipo carac-
terizado pormue couprende dos partes de molde que puelen

ooerrarse en wa linea de particidn para definir por 1o me-
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nos en parte we cavidad de molde, incluyendo las oi'hadag

partes de molde: huecos gue definen un conducto de sumi -

nistro para la citada cavidad cuando se cierran las oi'ba;-

das partes de molde; y por lo menos una lumbrera de inyes

oibn que oconduce desde wmo de los citados huecos dentro de
la oitada cavidad & una situacién distinta que la de la ci
tada linea de partioién.

3.~ Procedimiento segfn le reivindicacién 2, carac-
terizado por comprender dos lumbreras de inyeceién, exten-
diéndose las citadas lumbreras una entre cada parte de mol
de a psrtir del hueco correspondierte & la cavidad en wma

posicién distinta que la citada linea de particidn.

4o~ Procedimiento, segin la reivindicacién 2 & 3,
en el qus las ocitadas partes de molde son los semimoldes
laterales del equipo para moldear suelas sueltas o unidas
a celzado, y porque comprende ademds une placa de suela
para definir ulteriormente la citade cavidad de molde, ¥
en donde el clfado conducto de suministro alimenta una
poroién de tachn de la citada cavidad de molde que defi~-
ne la parte posterior de la suela con la 0 ocada lumbrera
de inyeccién que conduce dentro de la citada cavidad de
molde en una posicién diferente de la citada linea de par
ticién. |

5.- Procedimiento, segin la relvindicacién 2 § 3,
en el que lag citadag pertes de molde son 1os semimoldes
latersles del equipo para moldear suelas suelias o unidas

a calzado, y porque comprende ademfs una placa de suela
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pera definir ulteriormente la citada cavidad de molde, y
en donde el citado conducto de suministro alimente une
poreibn de tachn del citado molde que define el extremo
posterior e inferior de la citada cavidad de molde con la
0 cada lumbrera de inyecoién que conduce dentro de la 6~
tada cavidad de molde en una posicidn diferente de la ci-
tada linea de particidn.

6o~ Procedimiento, segin la reivindicacién 2 a 5 ca
racterizado porque el equipo comprende: dGos semimoldes la;
terales y we placa de suela que definen por 1o menos en
parte una cavidad de molde, meiios de montaje de los ol te-
dos semimoldes laterales y cltada place de susla para des-
plazamiento verticel relativo; huecos en los semimoldes
laterales que definen un conducto de suminigiro pera la ci
tada ocavided a lo largo de wna linea de particidén de los
citados semimoldes laterales; por 1o menos ma lumbrera de
inyecoién fomada demtro de w semimolde lateral, situsndo
la oltada lumbrera el citado conduoto y a la citada cavidad
de molde en comunicaocién y entrando en la citeds cavided de
molde en una posicién diferente de la linea de particidn;
y un oonducto de suministro dentro de la placa de suela que
oqmunioa con la cavided de molde por lo menos cuando la
placa de suela y los semimoldes laterales estén en su ma -

yor desplazamiento vertlcal reletivo,

Te~ Rrocedimiento, segin las reivindicaciones 2 a 6,
varecterizado porque incluye une parte de molde que tiene

w oonduscto de swinistro formedo dentro de é1L y wa o més
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lumbreras.de inyeccidn yue conducen desde el citado conduc-

to de suinistro a wma cavidad de molde, incluyendo ademés

- la oitada parte de molde un conducto de descarga de aire de

pequeflag dimensiones entre el citado conducto de suministro
y le etmbésfera formado de modo que cualquier material a ser
inyectado a través de las oitadas lumbreras de inyeccién
que entre en el citado conducto de descarge se solidificard,
en virtul del répido contacto de enfriado, para formar una
mezarota de tal forma que puede separarse junto con y unida

a una mezarobta del conducto de suministro.

8.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 7, en el
que la ci'pada parte de molde es la placa de suela de wn
molde para formar suelas moldeadas de zapato, sueltas o
unides a un oorte y el conducto de suministro citado se
extiende longitudinelmente dentro de la citada placa de sue
la.

9,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 2 a 8,
caracterizado porque ccmprendes dos semimoldes leterales y
una placa de suela que define por 1o menos en parte una cg
vidad de molde; medios de montaje de los citados semimoldes
laterales y cliada placa de suela pera desplezamiento ver -
tical relativo; huecos en los semimoldes laterales que defi
nen un conducto de suministro para la ciltada cavidad a lo
largo de una linea de pariticién de los citados semimoldes
laterales; un conducto de suministro que se extiende longi-
tudinelmente dentro de la citada placa de suela que tiene

por lo menos una lumbrera de inyeccién que cmnduce desde el
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oitado conducto de suministro a la cavidad de molde; y la
citada placa de suela que incluye ademfs wn conduwto de
descarga de aire de pequefias dimensiones entre el citado
conducto de suninistro y la stmdésfers formsde de modo que
cualquier materisel a ser.inyeotado a través de las citades
lumbreras de inyeccidn que emtra en el citado coducto de
descarga, se solidificard en virtud de la répida refrigera
cién por contacto, para formsr una mazarota de tal forme ‘
que puede pepararse junto von y unida a una mazarota del

conducto de suwministro.

10.- Procedimientos, segln la reivindicacidn, 7, 8 o
9, en el que ¢l cltado conducto de descarga de aire de pe-
quefias dimensiones se constituye mediente el huelgo anular
entre el conducto de suministro y un tapdn en el conducto
de suministro, teniendo el citado tapén orifileios de des -
carge entre el citado huelgo y la atmbsfera.

1l.- Procedimiento, segin las reivindicacionss 7, 8 o
9 en 6l que el citado conducto de descarga de aire de peque
fias dimensiones esté constituido por el huelgo anular entre
el oonducto de suministro y un tapdn en el comducto de su -
ministro, teniendo el citado tapbn orificios de descarga en
tre el oltado huelgo y la atmbésfera, siendo el citado huel -

go shusado hacla adentro.

12.- Procedimiento, segfm la reivindicacién 7, 8 y
9, en el que el citado oconducto de descarga de aire de pe-
quefiag dimensiones esté constituido por el huelgo anulax en

tre el oconducto de swainistro y un tepdén en ¢l conducto de
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suministro, teniendo el oitado tapbn orificios de desocarga
entre ol citado huelgo y la atmbésfera, siendo el citaedo

huelgo escelonado hacia dentro,.

13.-~ Procedimiehto, segim las reivindicaciones 2 a
12, caracterizado por comprender ume placa de suela para
un molde de suela de calzado, le cuel tiene un conducto
de swministro longitudlnel para inyeccidén de un compuesto,
lumbreras de inyeccidn que conducen desde el citado con -
ducto de suministro a une cara de moldeo de la citada pla
ca de suela y un tapdén de descarga situado en el citado
conducto de suministro en wn pegquefio huelgo anular que

caustituye una descarga de aire.

14.- Procedimiento, segfn le reivindicacidn 13, en

ol qus el cltado huelgo es ahusado hacia adentro.

15,- Procedimiento, seglm la reivindicacibn 13, en

el que el citado huelgo es escelonado.

16.~ Procedimiento, segln les reivindicaciones 2 a
14, caracterizado porque el equipo para moldear articulos
de pléstico de dos compomentes, que comprendes por lo menos
dos partes de molde se definen por 1o menos en parte wms
cavidad de molde; medios de montaje de las citadas partes
de molde para movimiento relativo para definir une cavidad
de molde de medida diferente; un primer conducto de sumi -
nistro a la menor de las citadas oavidades de molde; un s9

gundo conducto de suministro, seperado, que se extiende den

tro de una de les citadas partes del molde hacia la mayor

de las cltadas cavidades de molde; por lo menos una lumbre-
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ra de inyecoidén que conecha el citado segwmdo cenducto de
swministro a la cliteda cavidad; y medios comunicantes den-’
tro de la citada lumbrera de inyeccidn fomados para mante-
ner una mazarote solidlfioads de lumbrers de inyecoién por
lo que la citadas mazerota se raupe en la swperficle interna
del molde cuendo e extrae wa articulo moldesdo de la oita-
da superfiocie, y pera refener por 1o menos una parte de la
oitada mazarota de Lumbrera de inyecoién dentro de w ex -
tremo de selida de le lumbrera de inyecoién como un tapén
sellante cuando se extree una mazarota golidificade del oonm

-

dueto de swminlisgtro.

17.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 2 &
15, daracterizado porque el equipo pare moldear suelas de
calzado, como suelas sueltas o unidas & un ocorte, comprende;
dog gemimoldes leatersles y una placa de suela que define por
o menos en parte wa oavidad de mol@e; medios de montaje de
los citados semimoldes laterales y de la citada placa de sue
la para desplezamiento vertlcal relativo; un conducto de su-
ministro para la citeda cavidad de molde, para swministrar
un primer componente de moldeo, un conducto de suminigtro
longitudinel de place de suela oon la citada cavidad de mol-
deo, para swminigtrar w segundo componente de moldeo; y me-
dios casunicantes en la citada lumbrera de inyeceidn forma-
dog para mentener une mazarote solidificads de lumbrera ie
inyescibn por lo que la citads mezarota se rompe en le supep
ficle interna del molde cusndo se extrae una suela moldsada

de la cltaeda swerficle y para retener por Lo menos una per-
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te de la citada mazarota de lumbrera de inyeceidn dentro
e uwn extremo de salida de la lumbrera de inyeceién como
un tepén sellante cuando se separa wne mazarota solidifie

ocada del conducto de swminigtro.

18.~ Procedimiento, segin la reivindicacidén 16 6 17,
en el que los citedos medios comunicentes incluyen un hue
co obnico, de pwmte hecia abajo, debajo del extremo de se-
1ide de la lumbrera de inyeccién; dos bebederos cilfndri -
cos paralelos el eje de, y que interseocionen, el citado
hueco para definir bordes; y extremos exteriormente ensan-
.chados de los oltados bebederos en sus extremos alejados

del hueoo odnico.

19.~ Procedimiento, segin le reivindicacibén 16 6 17,
en el que l1os citados medios comunicantes son un miembro
metélico inserto entre el conducto de suministro y el ex -
tremo de saelida de la lumbrera de inyececibn, e incluye un
hueco cdnico, une punta hacia abajo, debajo de la Llumbrera
de inyecoidn; dos bebederos cilindricos paralelos el eje
de, y que intersecten, 6L clitado hueco para definlr bordes;
vy extremos ensenchados exteriormente de los cltados bebede

108 en sus extremos alejados del hueco cbnico.

20,- Procedimientos, segin la reivindicacién 16 &
17, en el que los citiados medios comunicantes s wn mlem-
bro metélico que constituye una parte del conducto de su -
ministro y que biene una poreidn situsda debajo del extre~
tro de salida de la lumbrera de inyecoidn, ouya poreiém in

cluye un hueco c¢dnico, una punta hacia asbajo, debajo del
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extremo de salida de la lumbrera de inyeccidn; dos bebe -
derog cilindricos parelelos al eje de y que intersecten,

el citado hueco para definir bordes; y extremos ensancha-
dos exteriormente de los citados bebederos en sug exfre =

mos glejados del hueco ebnico.

2l.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 2 a
20, caracterizado porque comprende una placa de suela pa~
ra un molde de dos componentes para suelas de calzado, que
incluye wn conducto longitudinel de suministro, una o més
lumbreras de inyeccién desde el ecitado conducto de sumi -
nistro a une cara de moldeo de la oitada placa de suela, ¥y
medios comunicentes en la citada lumbrera de inyeceién for
mados para mentener wna mezarota fluidificads de Lumbrers
de inyeccién por lo que ls oitada mazarote se rompe en la
swerficie interna del molde cuendo se separa una suwela
mnol. deada de la citada superficle y para retenser por lo
menos una perte de la clitada mezarota de lLumbrera de in =
yeocién en un extremo de salide de la lumbrera de inyeo -
oién como un tapén sellante cuando se gepara una mazarota

gsolidificada del conducto de suministro.

22,- Procedimiento, segln la reivindicscién 21, en
el que la placa de suela los citados medios camunicantes
incluyen wa hueco cdnico, una punta hacia abajo, debajo
del extremo de salida de la lumbrera de inyeccién; dos be
bederos oilindricos paralelos &l eje de y que interseotaﬁ
el oltado hueco para definir bordes; y extremos ensancha;

dos exteriommente de los citados bebederos en sus extremos
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alejados del hueco cénico.

23%= Proocedimiento, segfn lag reivindicaciones 2 a
22, caracterizado por comprender un inserto comunicente para
insercidn entre un conducto de swinigtro y un extremo de
delida de wa lumbrera de inyeccidn de un equipo de moldear
pléstioo, que es un niembro metélico e incluye wn hueco cb-
nico, wna pumta hecia abajo, debajo del citedo extremo de
sslida; dos bebedsros cilindricos paralelos &l eje de, y
que intersectan, el citado hueco peara definir bordes; y
extremos ensanchados exteriormente de los citados bebede-

ros en sus extremos alejados de los huecos cénicos,

24.~ Procedimiento, seglm la reivindicacibn 16 o
17, en 6l que los cltedos medios comunicantes incluyen
wma obstruceidn que se extiende a través del citado extre
mo de salida de la citada lumbrera de inyeccién para pre-
venir que un tapdn se aleje hacia sbajo en la citada sa -
lida, y uno o més bebederos comunicentes después de la of

tada obgtruccidn haocia el citado conducto de swninistro.

25.,- Proosdimiento, segin le reivindicacién 21, en
el que los cltados medios comunicantes incluyen une obs -
truceidn que se extiende a travéds del citado extremo de
gelida de le citada lumbrera de idyeccién para prevenir
que ma tepén en la citeda sslida se sleje hacia abajo, ¥
uno o més bebederos comunicentes después de la oiteda

onstrucoién hacia el conducto de swinistro.

26.- Procedimiento, segfm la reivindicacibén 16 6

17, en el que la lumbrera de inyeccidn se forma con dos
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porciones troncocénicas similsres y sucesivas, convergsn
tes cada una hacia arriba, constituyendo la poreidn supe-
rior el extremo de salida con su extremo menor gque cons -
tituye wn orificio de salida y la porcién inferior unién-
dose a la poreidn superior para definir wn anillo que se
proyecta hacia adentro y constituyendo un bebederc comuni

cante hacia el conducto de suministro.

27.- Procedimiento, segin la reivindicacibén 21, en
el yue la lumbrera de inyeccidn se forma como dds porcio-
nes troncocénicas simileres y sucesives, oonvirgiendo oe-
da una haoia arriba, constituyendo la poroién superior el
extremo de selida con su extremo menor constituyendo un
orificio de selida y la porcibn inferior uniéndose a la
porecidn superior pera definir un anillo que se proyecta
hacia adentro y oconstituyyendo un bebedero comunicante pe

ra el econducto de suminlstro.

28,~ Procedimiento, segfm la reivindicacién 16 6
17, en el gque la lumbrera de inyecoidn estd formeda de wn
extremo de sellda barrenado en la placa de suela, y en
donde wn miembro cilindrico trensversal se extiende en la
placa de suela, teniendo el citado miembro un primer ori-
ficlo dismetral para constituir una continuscidén del con~
ducto de suminigtro y un segundo orificio redial como un
bebedero comunicente entre el citado orificio diemetral y
el citedo extremo de sslida; forméndose un hueco cdnico
en el citado miembro cilindrico, donde el extremo de se -

lida de la lumbrera de inyeccidn encuentra el citado ori-
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fleio redial.

29.- Procedimiento, segfn la reivindicacién 21,
en ol que la lumbrera de inyeccidn se forme con un extremo
de selida barrenado en la placa de suela, y en donde m
miembro cilindrico transversal se extiende en la placa de
suela, teniendo el citado miembro un primer oriZficio dla-
metral pars constituir une continuacibén del conducto de
suinistro y wm segudo orifieio radial como un bebedero
comunicante entre el citado orificio diametrael y el clia-
do extremo de selida, forméndose un hueco cbnico en el ci
tado miembro cilindrico, donde el extremo de salida de la

lumbrera de inyeceidén se rewe el citado orifiocio radial.

30.- Procedimiento, segln la reivindicacién 16 6
17, en donde ls lumbrera de inyecoidn tiene wn extremo de
galida con paredes paralelas, una poreién troncocbnica de-
bajo del citado extremo de salida, w extremo menor hacia
arriva, y uno o nés bebederos no alineados con el citado
extremno de salida que coneckan la base de la citada por -

eidn troncocbnica con el conducto de suministro.

3l.- Procedimiento, segin la reivindicacién 21, en
el que la lumbrera de proyeccidn tiene un extremo de sali-
da con paredes laterales, una porcién trancoednica debajo
del cltado extremo de sslida, un extremo menor hacia arri-
ba y uno o mis bebederos no slineados con el eitado extre-
mo de salida que conectan la base de la citada poreidn

tracocdnica con el conducto de suministro.
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32.- Prooedimiento, segin la reivindicacién 1'%;6 17,
en el que la lumbrera de inyeccidn tiene un extremo de sa-
lida c paredes paralelas y uno o mas bebederos, no ali -
nesdos con el extremo de salide, que conectan el extremo

de pallda con €l conducto de suministro.

33.~ Procedimiento, segln la reivindicaoién 21, en
ol que la lumbrera de inyeceibn tiene wn extremo de sali-
da con paredes laterales y uno o méas bebederos, no alineg
dog con el extremo de selida, que conectan el extremo de

palida cm el conducto de suuinlatro.

34.~ Procedimiento, segin la reivindicacidén 16 6 17,
en el que la lumbrera de inyecclén tiene un extremo de se-
lida intermemente roscede y un bebedero de menor didmetro
que el del extremo de sellide que conecta el cltado extre -

mo de salidea cm el conducto de suministro.

35.~  Procedimiento, segin la reivindicacién 21, en
el que la lumbrera de inyeccién tiene w extremo de salida
intememente roscado y un bebedero de menor difmetro que
el del extremo de salida que conecta el citado extremo de

galida con el conducto de suministro.

36s~ Procedimiento, seglin la reivindicacibn 16 6
17, en el que la lumbrera de inyeccidén incluye une hende -
dure en la cara de moldeo, un orificio cilindrico debajo,
paralelo &, y que comunica con la oitade hendedura a 1o lar

g0 de su longitud, y un bebedero que conecta el citado ori-
fiocio cilindrico ocon el citedo conducto de suministro.
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37~ Prooedimientos, segfn la reivindicacién 21,
en 6l que la lumbrera de inyeccién incluye una hendedura
en la cara de moldeo, un orificio cilfndrico debajo, pa -
ralelo a, y que oomunica con la citada hendedura a lo lar-
5. go de su longitud, y w bebedero que conecta el oitado ori

ficio eilf{ndrieco con el citado conducto de suministro.

38.~ Procedimiento, segln la reivindicacién 2 a 37,
caracterizado por m conjuato de lumbrera de inyeceidn que
incluye wn extremo de salida de lumbrera de inyecoién y wn

10. extremo de entrada de lumbrera de inyeccién con una placa
perforada qQue se encuentra entre ellos, permitiendo las
perforaciones 6l suministro de material de inyeccidn pero
previhiena.o que el material solidificado en 6L citado ex -
tremo de selida se extraiga con le mazarota en el cltado

15, extremo de entrads,

39.~ Procedimiento, segln la reivindicacién 2 a 38,
caracterizado por un conjunto de lumbrera de inyeocién para
Wn molde para artioulos de pléstico, que ccuprende un extre-
mo de selida de lumbrera de inyecchén ahusado hacia la su -
20,  perfioie de moldeo, wn inserto separeble debajo del oltedo
extremo de salida, un extremo de entrada de lumbrera de in-
yeooidn formedo en el oitado inserto para comunicar con el
citado extremo de salide, y una placa perforads que se en -
cuentra en el citado inserto oon las perforaciones Que se

25.  extienden entre los extremos de salida y entrada.

40.- Procedimiento, segin la reivindicacién 39, en
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el que la oitada placa perforada es circular y ocontiene dos
perforacliones hacia el ceuntro del material de la placa de -
jado entre perforaciones, en combinsoidn con el material de
la placa puesto hacla un lado con las perforaciones en com-
binacién con &l material de placa ddblado heola arriba a

pertir de las dos perforaciones que forme un miembro pasan—

te gbierto hacia arriba.

4l.- Procedimiento, segfn le reivindicacién 39 en
el que el citado extremo deo entrada se extiende en un éngu-
lo en el miembro inserto para comunicar con un conducto de
suninistro en un Angulo que facilita la extracoién de la

mazarota.

42.~ Procedimiento, segin la reivindicacibn 41, en
ol que ¢l citado extremo de entrade estéd alisado donde se

une con ol bebedero de suministro,

43.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 39, 40
0 4l en donde el extremo de salida contiene una camisa

troncocdnica.

44.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 39, 40
6 41 en donde el extremo de salida contiene una camige
troncoednica, y en donde la citada cemisa presenta un ala
en su extremo més ancho y soportada scbre la citada placa

perforada.
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45.,~ Procedimiento con su dispositivo para moldear

guelas de calzado.

Seglm se desoribe y reivindica en la presente memo -
ria descriptiva que conste de 42 hojes foliedas y escritas

a néquina por una sola hoja, acaupafiedss de los dibujos

regkamentarios.
yedria, 21 FEB. 1983
Pea, JAIME loidii
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Foacdas LULS Y PASLA
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