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por "PROCEDIMIENTO CON SU DISPOSITIVO PARA MOLDEAR SUELAS DE 

CALZADO", a favor de la  firma espaRola AVILA, S.A. residente 

en ALICANTE, calle  Feo. Montero Perez, na 75 .

MINORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se re fiere  a un método y aparato para 

el moldeo por inyección de artículos hechos de p lástico , en es_ 

peciad calzado.

Más partió Alármente, la  invención oonoieme a perfeo^ 

5 . olonamlentos en aparatos para el moldeo de suelas del tipo en 

e l que se prevé moldear por inyección suelas o sus partes en 

clase diferente y/o p lástico  ooloreado en forma diferente a 

los cortes de oalzado.



En un aparato conocido para e l  moldeo de inyección 

de suelas de múltiples partes formadas de plástioos d ife­

rentes y/o plástioos diferentemente coloreados, se prevé 

una pluralidad de moldes de zapato montados sobre un so -  

porte o torreta y aptos para moverse sucesivamente a una 

o más estaciones de carga de molde. En este aparato cada 

molde tiene una horma apta para rec ib ir un corte de zapa­

to; un par de miembros de molde la tera les y un miembro de 

placa de suela móvil verticalmente con respecto a la  parte 

in ferior de un corte soportado por la  citada horma, lo s  hi­

tados miembros de molde la terales y la  citada placa de sue­

la  aptas para cerrar sobre la  horma para proporcionar una 

cavidad de molde que tiene la  forma de una unidad de suela 

y tacón a ser moldeada y unida a la  parte in ferior de un 

corte de zapato ahormado. La horma puede ser de una carac­

te r ís t ic a  permanente del molde o ser de la s  llamadas "hor­

ma lib re " , es decir, ser en la  forma de una horma separa -  

ble para cada oorte.

En estos aparatos conocidos se forman uno o más pasos 

de inyección en los miembros de molde la tera les y éstos son 

aptos para alinearse con uno o más pasos que se extienden 

longitudinalmente desde l a  placa de suela para conducir el 

compuesto p lástico  que forma e l fondo a la  cavidad de molde 

para fbimar una suela de múltiples partes. Por ajuste de la  

posición v e rtica l de la  placa de suela con respeoto a l fon­

do del oorte soportado sobre la  horma es posible variar la  

profundidad de la  cavidad de molde e inyectar composiciones



íormadoras de íbndo de una clase o oolor a una parte de la 

cavidad de molde exclusivamente de otra parte de la  citada 

cavidad.

En un aparato de este tipo empleado hasta el presen­

te, se preven cuatro de tales moldes con oada molde que se 

muere sucesivamente a cuatro posiciones diferentes en la  que 

se realizan varias operaciones. De este aparato partiouLar, 

se emplean plásticos de dos colores diferentes y se inyec -  

tan a travás de un o r ific io  de inyección comán en la  plaoa 

de suela. En una secuencia típ ica  para esta máquina, en la  

primera posición se ahorma un nuevo corte de calzado median 

te el operario principal; en la  segunda posición, que es una 

estación de inyecoión de primer color, se inyecta e l primer 

color dentro del molde; en la  teroera posición, un segundo 

operario separa la  mazarcta de material del primer color de 

los pasos de inyección y entonces mueve e l molde a la  cuar­

ta posición en la  cuál se inyecta un plástico  de segundo oo 

lo r . Al retornar a la primera posición, el operario princi­

pal tiene la  misión da separar la s  mazarotas de material re 

manante en lo s  pasos de inyección, desahormar el zapato y 

ahormar un nuevo corte despuás de lo  cual se repite el el -  

cío. Oomo se apreoiará con esta disposición se requieren dos 

operarios, con e l segundo operario estacionado en la  tercera 

posición para el solo propósito de separar la  mazarota del 

primer color de los pasos de inyección de l a  placa de suela 

antes de inyectar e l  segundo color. Además, ya que solamen­

te puede separarse la  mazarota del primer color cuando se



ha enfriado sufi cienyement e de forma que no se desgarre en 

los pasos de Inyección dentro de la  parte que conduce a la  

placa de su d a  de l a  mazarota en los pasos de inyección, 

bloqueándolos asi para la  segunda inyección de oolor, e l 

tiempo de ciólo y de producción de la  máquina son en parte 

gobernados por e l  tiempo requerido para e l propósito de 

engriar l a  mazarota del material de primer odor antes de 

su separaoión.

El funcionamiento práctico de los aparatos oonocidos 

se ha hallado as i que tienen ciertas desventajas que se 

oponen a un alcance de eficiencia máxima y funcionamiento 

económico,

Otra forma de aparato u tiliz a  bebederos de inyección 

separados para dos colores o componentes diferentes, y se 

describirá en algún detalle más abajo. Usualmente tiene un 

bebedero de inyección (o serie  de bebederos) en la s  mitades 

la tera les de molde y un segundo bebedero (o serie) en la  pía 

ca de suela del molde.

Quizás e l problema más importante encontrado con esta 

forma de aparato resulta por el hecho de que durante la  in­

yección de la  primera clase o color de p lástico  en la  oavi- 

dad del molde! áste entra en la s  lumbreras y pasos de Inyeo 

ción formados en la  placa de suela para lnyecoión de la  se­

gunda ciase o color da p lástico , s i  tales lumbreras y pasos 

de inyección formados en la placa de suela para inyección de 

la  segmda clase o color de p lástico , s i  tales lumbreras y 

pasos no estén cerradas.
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Iha proposioión del arte previo para soslayar este 

problema del aparato utilizando pasos de inyección separa­

dos envuelve el empleo de un operario que además de la s  fun 

oiones desoritas anteriormente debe asimismo aplicar par -  

5. ches sobre la s  lumbreras del segundo material en la  cara de 

la  placa de la suela antes de in ic ia r cada ciclo para pre -  

venir con e llo  la  entrada del primer material en la s  lumbre 

ras del segundo material. Sin embargo, esta soluoión se ha 

probado en la  práctica como inefectiva y poco práctica ya 

10 . que la  carga de trabajo adicional efectuada por un único 

operario incrementa innecesariamente e l tiempo de produc -  

oión por zapato y asimismo d ificu lta  el posioionado y re­

tención de los parches en su posición deseada lo  que hace 

a l proceso inseguro y en la  práctica conduce a varias d ii i  

15 . cuitados que crean el paro de la  máquina y por consiguiente 

la  pérdida de tiempo de producción con incrementos concomi­

tantes en los costes de producción.

Un objeto de la  presente invención es producir a r t i  -  

culos de plástico moldeados t a l  como calzado o suelas suel- 

20. tas para calzado, de preferencia en dos componentes unidos, 

por un mátocb que evita huecos y partes no homogéneas en el 

artioulo y evita la  neoesidad de recortar mazarotas y reba­

bas del artículo acabado. Utilizando el aparato y equipo de 

la  presente invención para moldeo de dos componentes se evi 

25. ta el uso de expedientes caros y oomplioados para se lla r

los varios bebederos de suministro no en uso de la  cavidad 

de molde.
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En un primer aspecto, la  invención proporciona un 

equipo para moldear artículos 3e plástico que incluye dos 

semimoldes que cuando se cierran definen por lo  menos en 

parte una cavidad de moldeo y asimismo definen un conducto 

o bebedero de suministro para la  citada oavidad, en donde 

por lo  menos una lumbrera de inyección oonduce desde e l c i­

tado bebedero dentro de la  citada cavidad en una posición 

d istinta de la  o r illa  de partición de los oitados semimoldes. 

Esta configuración tiene e l efecto de separar automáticamen 

te el bebedero de la  lumbrera de inyección del articuLo cuan 

do el molde se abre subsiguientemente.

Usualmente existirán  dos de ta les lumbreras, que se 

extienden a diferentes lados de la  linea de partición del 

citado bebedero. La invención es aplicable particularmente 

a la  producción de suelas de calzado (usualmente unidas por 

el proceso de moldeo a un oorte) donde e l  compuesto de mol­

deo se suninistra por un bebedero que comunica con el borde 

de la  suela en la  parte de talón, de la  suela. Es de consi­

derar que la  invención será de valor particular en la  for -  

mación del primer componente de una suela de dos componen -  

tes, aunque es además válida asimismo para suelas de un oom 

ponente.

En un segundo aspecto, la  invención proporciona un 

equipo para moldear artioulos de plástioo que incluye una 

lumbrera de molde que tiene un bebedero o conducto de a l i ­

mentación de una oavidad de molde a travós de una o más 

lumbreras de inyeooión, teniendo el citado conducto un ex -



tremo ain salida en e l cual pueda atraparse aire y la  citada 

lumbrera de molde incluye asimismo un conducto de descarga 

de aire de pequeñas dimensiones que comunica con el citado 

extremo sin salida, formado de modo que cualquier material 

inyectado que entre en el conducto de descarga se s o lid if i­

cará para formar una mazarota de t a l  forma que se separará 

junto con y unida a la  mazarota del conducto de suministro.

Más particularmente es de considerar que el conducto 

de suministro tendrá un conducto longitudinal dentro de 

una placa de suela de un molde para formar suelas para, o 

unido a, un zapato, y especialmente es de considerar que 

ta l conducto de suministro constituirá el bebedero de sumi­

nistro para un componente segundo o in ferior de una suela de 

dos componentes.

Una fbrma de construcción preferida de t a l  dispositivo 

comprende un tapón situado en el extraño del conducto de su­

ministro y en un huelgo anular pequeño y que incluye pasos 

de descarga que comunican a la  atmósfera y al citado huelgo. 

Tal disposición proporciona una buena transferencia de calor 

desde el material de inyección que entra en el huelgo anular, 

y por consiguiente la  rápida so lid ificación . Asimismo, da una 

mazarota de huelgo de ta l  fonaa que p amanecerá unida a la  

mazarota del conducto de suministro principal cuando ésta ól 

tima se separa.

Una característica subsidiaria conectada eon este as -  

peoto de la  invención es proporcionar un ahusado o series de 

esoalones en el tapón. Un huelgo normalmente uniforme sería
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en la  práctica no uniforme de forma que la  mazarota anular 

se exten le f ia  dentro de él a ma&or distancia en el huelgo 

donde el hueoo seria más ancho. Esto parece conducir a la  

rotura de la s  porciones más extremas de la  mazarota anular 

5. delgada. La provisión de un p e r f i l  ahusado o escalonado, 

sobre e l tapón, proporciona una mazarota en e l huelgo más 

oorta y mejor conformada cuya mazarota se separará fá c il­

mente con la  mazarota del conducto de suministro.

En un tercer aspecto importante, la  invención se re -  

10 . fie re  específicamente a un proceso de moldeo de dos componen 

tes y de preferencia a un proceso de moldeo para suelas de 

dos componentes para, o moldeadas en función con, un zapato. 

Es de considerar el equipo que comprende una parte del mol -  

de (ta l como una plaoa de suela) que tiene un bebedero o con 

15 .  ducto de suministro que comunica con una oavidad de molde de 

una o más lumbreras de inyección. Además es de considerar 

una configuración interna en la  citada lumbrera de forma 

que (i)  la  separación del artículo moldeado rompe el mate -  

r ia l solidificado en la superficie interna de la  citada par 

20. te de molde y ( i i )  la  separaoión de una mazarota en el con­

ducto de suministro deja una porción de material como un se 

l io  temporal dentro de la  citada lumbrera de inyección.

Generalmente ataque no exclusivamente es de considerar 

en este aspecto de la  invención que una configuración p arti-  

25. oblar del extremo de entrada de la  lumbrera de inyección fa­

c ilita ré  la  retención y separaoión de un tapón sellante en 

e l extremo de salida de la  lumbrera de inyección. Sin embar-



go es de importancia que l a  lumbrera de Inyección pueda for­

marse en oualquier modo conveniente. Por ejemplo, el extremo 

de salida puede ser un o r ific io  en la  placa de suela y e l ex 

tremo de entrada puede ser un miembro inserto separado que 

5, contiene bebederos conformados comunicantes que se encuentran 

entre este o rific io  y el conducto de suministro. Alternativa­

mente, el extremo de salida y el extremo de entrada pueden 

estar ambos formados en un miembro inserto. Aún alternativa -  

mente, ambos extremos de salida y entrada pueden formarse en 

10 . la  misma placa de suela. Aún de nuevo, puede in clu ir un miem­

bro inserto parte del conducto de suministro. Todas estas 

construcciones se describen en más detalle a continuación.

Se apreciará como este aspecto de la  invención, es par 

tioularmente valioso en la  producción de componente inferior 

15. de suela de una suela de dos componentes. Un proceso conoci­

do inyecta un primer componente dentro de una cavidad de sue 

la  en un molde, se desciende la  placa de suela (o se eleva 

s i resto del molde) y se inyecta a través de bebederos sepa­

rados un segundo componente dentro de la cavidad nuevamente 

20 . formada para unir con el primer oomponante solidificado. Ola 

raméate, la s  dos series de lumbreras de Inyección envueltas 

pueden estar separadas (en la  práctica la  primera está en la  

parte posterior del talón y la  segunda serie  debajo de la  

suela) y la  serie  para e l segundo componente debe se llarse  

25. de la  incursión del primer componente. S i la s  lumbreras sen 

de naturaleza anteriormente descrita, no solamente se sepa­

rará sus bebederos solidificados incluidos del segundo oom -



ponente (por ejemplo más spperiox), evitando a s i cualquier 

operación de recortado, sino que además dejará (en la  sepa -  

ración de la  mazarota del conducto de suministro) una pieza 

del bebedero so lid ificada en e l extremo de salida de la  lum- 

brero de inyección como un se llo  oontra la  siguiente inyeo -  

ción del primer componente en un cidLo subsiguiente.

En un aspecto u lterior de la  invención, el conjunto de 

lumbreras de inyección incluye una salida de lumbrera de in  

yeoción y un extremo de entrada de lumbrera de inyección con 

una placa perforada que se encuentra entre e llo s , permitien­

do la s  perforaciones e l  suministro de material de inyección 

pero previniendo que e l material so lid ificado en el citado 

extremo de salida se separa con la  mazarota en el citado ex­

tremo de entrada. Más específicamente, es de oonslderar que 

en este aspeoto la  invención, el conjunto de lumbrera de in­

yección comprenderá un extremo de salida de lumbrera de in -  

yección ahusado hacia la  superficie de moldeo, un inserto 

separable debajo del citado extremo de salida, un extremo de 

entrada de lumbrera de inyeoción formado en e l citado inser­

to para comunicar ocn e l citado extremo de salida, y una pía 

oa perforada que se encuentra en el citado inserto con la s  

perforaciones que se extienden entre los extremos de entrada 

y salida. Como se muestra en los dibujos y se des oribe en 

más detalle a continuación, la  placa perforada es de prefe­

rencia de c enfigura ción circular y contiene dos perforacio­

nes hacia el centro del material de la s  placas con perfora­

ciones que estén dobladas hacia arriba a p artir  de la s  dos 

perforaciones para formar un miembro oonfornado oon abertu­

ras hacia arriba a su través.



El término "lumbrera de inyecolón" como aquí se u t i l i ­

za es aquí para definir la  totalidad de espacio oomunlcan -  

te que se enouentra entre la  superficie de moldeo y un con­

ducto de suministro. El término "o rific io " indica el lugar 

donde la  lumbrera entra en la  superfiole de moldeo. El ex -  

tremo de salida de la  lumbrera de inyeooión" es el volumen 

extremo de la  lumbrera de inyección más oercano a la  super­

f ic ie  de moldeo y el "extremo de entrada de la  lumbrera de 

inyeooión" es e l volumen de la  lumbrera más cercano al con­

ducto de suministro.

La invención se describirá ulteriormente con referen -  

cia a los dibujos que se acompañan, en donde :

La figura 1 es una v ista  en sección transversal longi­

tudinal a través de un xepato del tipo a l cual es aplicable 

esta invención principalmente pero no exclusivamente.

Las figuras 2 y 3 muestran etapas sucesivas en formar 

una suela de dos componentes sobre ta l  zapato mediante un 

método oonocido.

La figura 4 muestra la  forma perfeccionada del molde 

utilizado para formar ta l zapato de acuerdo con la  presen­

te invención.

La figura 5 es una sección sobre A-A de la  figura 4 .

La figura 6 muestra la s  partes de molde de la  figura 

5 en una posición abierta.



La figura 7 muestra un detalle de un método alterna -  

tivo de lumbrera bebedero para laa  figuras 5 y 6.

La figura 8 y 9 muestran una seooión transversal sobre 

D-D de la  figura 4 mostrando un miembro inserto que ocasiona 

un tapón de sellado temporal a formarse en la s  lumbreras de 

inyección.

La figura 10 muestra e l miaño miembro inserto, en tres 

secciones y en una v ista  en planta.

La figura 11 muestra una ferma alternativa de un miem 

bro inserto en sección.

La figura 12 muestra una variante u lterior del miem -  

bro inserto de la figura 10 .

Las figuras 13 y 14 son secciones transversales a tra 

véa de miembros insertos de una configuración interna dife¡ 

rente.

La figura 15 muestra una seooión transversal a través 

de una configuración de lumbrera en general formada ccmo 

e l inserto de la s  figuras 13  y 14.

La figura 16 muestra una forma u lterior de inserto 

que puede situarse a través de un barrenado en el lado de 

una placa de suela.

Las figuras 1 7 , 18 y 19 son secciones transversales 

a través de formas ulteriores, referidas de configuración 

de inserto y lumbrera.



Las figuras 20 , 21 y 22 son v istas transversales de 

aún configuraciones de insertos y lumbrera ulteriormente 

referidos.

La figura 23 muestra una configuración variante de 

5. lumbrera en sección transversal.

La figura 24 muestra una sección longitudinal de una 

forma diferente de inserto.

Las figuras 25 y 26 muestran en sección longitudinal 

y proyección una forma u lterior de inserto.

lo . La figura 27 es una sección transversal a través de

una configuración de conjunto de lumbrera de inyección 

alternativa.

La figura 28 muestra un componente del conjunto de 

la  figura 27.

15 . El tipo de zapato al cuáL es aplicable la  presente

invención principalmente pero no exclusivamente, se mues­

tra en la  figura 1 ,  y comprende un primer miembro de sue­

la  1  de material plástico sin tético  y un seguido miembro 

de suela 2 de material p lástico  sintético de caracterfsti-

20. cas mecánicas o químicas diferentes, y/o color, a l  del pri 

mer miembro de suela, unidos entre s i  y unidos a un corte 3.

Este zapato puede ser hecho en la s  dos etapas mostra­

das en la s  figuras 2 y 3. El equipo utilizado comprende 

esencialmente una placa de suela 4 y un molde la te ra l 5.



El molde la te ra l 5 , que es en dos mitades que se parten 

aproximadamente a lo  largo de la lín ea de centro longitu­

dinal del calzado, y la  plana de suela 4- son relativamen­

te desplazables en la  dirección v e rt ic a l. Asimismo se cono 

ce proporcionar una parte de molde de puntera, pero esto 

no se muestra separadamente.

En la  realización de arte previo mostrada, la  línea 

de partición del molde la te ra l define una mazar ota o con­

junto bebedero 6 con lumbrera de inyección mas estreoha 

para la  inyección del compuesto del miembro de suela 1  y 

una mszarota o conducto de bebedero 8 para e l  compuesto 

del miembro de suela 2. La placa de suela 4 incluye un 

conducto de bebedero 9 y lumbreras de inyección comunican 

tes 10 y 1 1  que desciendan desde el conducto a la  super -  

f ic ie  de moldeo a través de la s  cuales puede pasar e l oom 

puesto inyectado para formar e l  miembro de suela 2. Û a 

válvula deslizante 12  influenciada por resorte 13 está 

provista para cerrar la  lumbrera 1 1  excepto durante la  

inyección.

Como seré evidente de la s  figuras 2 y 3 , se inyecta 

un primer componente a través del conducto 6. Es usual 

para e l miembro de suela 1  tener una o r illa  la  que se ex­

tiende hacia abajo. Entonces la  placa de suela 4 y e l mol 

de la te ra l 5 son desplazados relativamente en sentido ver 

t io a l hasta que coindicen los conductos 8 y 9 . Un segundo 

oompuesto se inyecta a través de los conductos 8 y 9 y 

lumbreras 10 y 1 1  (por ejemplo desplazando, mediante la



presión de inyección, la  válvula 12) para formar e l miembro 

de suela 2.

Las desventajas de este procedimiento del arte pre -  

vio pueden verse asimismo por las figuras 2 y 3 . Obviamen­

te es necesario bloquear la s  lumbreras 10 y 1 1  durante la 

primera etapa. La válvula 12 bloquea la  lumbrera 11 en e l 

fondo, pero un tapón del compuesto del miembro de suela 1  

se íoima no obstante en la  parte superior de la  lumbrera.

Se praotlca poner un parohe temporal 14 sobre la  lumbrera 

(ver por ejemplo lumbrera 10 ). Sin embargo, esto introdu­

ce otra etapa operativa e incrementa e l coste.

Por consiguiente, en resumen, estos métodos conocidos 

para bloquear le s  lumbreras son oaros debido a la  provi -  

sión y posicionado de parches o debido a la  inadecuada mal 

función posible de partes móviles 12  y 13 .

Otra desventaja que se encuentra ccn los equipos de 

la s  figuras 2 y 3 es que puede atraparse aire  en el paso 

cerrado constituido por el conducto 9 . Este aire daría lu­

gar a burbujas y zonas no homogéneas en el segundo miembro 

de suela.

Aun otra desventaja que se encuentra es la  necesidad 

de una operación de manipulado separada para separar,el 

bebedero de lumbrera de inyección, formado en la  lumbrera 

de inyección 7, cuando se abren lo s  semlmoldes.

Las anteriores desventajas se soslayan mediante e l 

equipo mostrado en combinación en la  figura 4 y en sus de­

ta lle s  en la s  figuras subsiguientes.



En la  figura 4-, e l equipo se muestra antes de la  ln  -  

yección del miembro de suela 1 . EL corte 3 , plaoa de suela 

4, molde la te ra l 5 , conductos 6, 8 y 9 y lumbreras 10 y 1 1  

realizan ampliamente las  mismas funciones que anteriormen- 

te . Sin embargo, se prevé una disposición de descarga de 

a ire  que consta del tapón 1 5 , o rific io s  de descarga 16 y 

huelgo de descarga 17 ; insertos comunicantes 18 para lum -  

breras 10 y 1 1 ;  y una formación especial 19 de lumbrera de 

inyección para e l conducto 6.

10 . La disposición de desoarga de aire oonsta de un tapón

15 en un extremo de oonducto 9 en un pequero huelgo 20 con 

la s  paredes del tapón. Por ejemplo, el huelgo puede ser de 

0 ,005" . BL tapón tiene asimismo un o r ific io  de desoarga 

ax ia l 21 que conduce al huelgo de descarga 17 vía a l o ri-  

15 . iio io  de descarga 16 y un número de o rific io s  de descarga 

comunicantes 22 entre este o r ific io  central 21 y huelgo 

20.

Cuando e l material fundido del miembro de suela 2 en 

tra en el oonducto 9, empuja ante él el aire  en e l oonduc 

20 . to. Este aire  esoapa a través del huelgo 20 , o r ific io s  2 2 , 

21 y 16 y huáLgos 17 . Sin embargo, cuando el oompuesto 

fundido entre en el huelgo 20 se so lid ifica  rápidamente 

y no alcanza los o rific io s  de descarga 22. A si, cuando e l 

bebedero en el oonducto 9 es extraído al fin a l de un ci -  

25 . cío de moldeo, la  porción solid ificada delgada en e l  huel 

go 20 se separa con é l, dejandd e l huelgo y o r ific io s  de 

descarga operativos para e l c iclo  siguiente.



Se Observará de la  figura 4 , que el huelgo no precisa 

ser unifoime. Es ventajosa para ello  ahusarlo, desde un 

huelgo más ancho en e l extremo del oonducto de suministro 

a un huelgo más estrecho en el extremo del o rific io  de 

descarga. Alternativamente puede estar escalonado disoon -  

tlnuamente. Esto mejora la  forma de la  mazarota del huelgo 

y asegura la  no existencia de porciones pequeñas ta le s  que 

bloquearían los oriflo ios de descarga de aire.

La foimación especial 19 de la  lumbrera de inyección 

para e l  oonducto 6 se muestra en más detalle en la s  figu­

ras 5 y 6. En la  figura 7 se muestra una variante. Esen -  

oialmente, la  lumbrera de inyección se divide en dos sa lí  

das 19a y 19b uno a oada lado de la  línea de partición. 

Cuando lo s  semlmoldes 5a y 5b se separah (figura 6) e l ma­

te r ia l en la s  salidas 19a y 19b se separaré necesariamente 

del miembro de suela 1  sin la  necesidad de una etapa de re 

cortado separada y cara, y se separará de la  suela moldea 

da una mazarota 6a.

La figura 7 muestra una variante de la  figura 5 y 6 

en la  que e l  conducto 6 está dividido en dos lumbreras 

dirigidas hacia abajo que conducen al miembro de suela 1  

desde abajo, en e l borde extremo posterior de la  porción 

de tacón. De nuevo, se separan los bebederos simplanente 

a l abrir lo s semimoldes. Con esta realización la  parte 

posterior del artioulo del calzado está partiouLarmante 

exenta de marcas indeseables.



EL entendido en e l arte apreciará que a urque dos aa -  

l id a s , una a cada Hado de la  línea de partioión, pueden 

ser preferib les, ástas no son esenciales. Una salida fue­

ra de la  línea de partición, sería  suficiente para propor­

cionar un método de moldeo exento de una etapa separada de 

extracción de la  mazarota.

Los insertos comunicantes 18 (o, como se describe más 

abajo, la s  configuraciones de lumbrera) son de particular 

interés en la  presente invención. Son de una naturaleza 

t a l  que a l separar la  suela del molde se separa e l miembro 

de suela 2 (por ejemplo, el miembro de suela inyectado a 

través de estas lumbreras) de cualquier tapón en la s  lum­

breras 1Ó y 1 1  para dar una suela exenta de ta les tapones 

y asimismo de forma que la  separación de una mazarota so­

lid ificad a  del conducto 9 lleva  a un tapón sellante en e l 

extremo de salida de la s  lumbreras de inyecoión 10 y 1 1  en 

disposición para una inyecoión subsiguiente del oompuesto 

del mieaibro de suela 1  en un c id o  de moldeo siguiente.

La forma del inserto mostrado en la s  figuras 8, 9 y 

10 , es e l de un tapón en general oilíndrloo inserto en un 

espacio por debajo del extremo de salida de la  lumbrera 

10 (por ejemplo) y que tiene dos o rific io s  a su través 23 

no centrados longitudinalmente, más anchos en sus porcio­

nes de feudo, y una oavldad cónica central 24 que comuni­

ca con cada o r ific io  pasante.

Las varias v istas  de la  figura 9 aclaran esto. Esta 

cavidad oónica se encuentra debajo del extremo de salida



25. La Intersección de la  cavidad 24 y or if io  ios 23 define 

bordes cortantes aguzados. El volumen to ta l entre l a  s u ­

p erfic ie  de moldeo y el conducto de suministro se refiere  

aquí ccmo la  lumbrera de inyeooión.

Como se verá de la  figura 9 t cuando se separa e l za -  

pato moldeado se ve rifica  una rotura en el punto A, que es 

el punto más dábll en e l material so lid iflcacb , ya que la  

suela está aán caliente y no está fuerte como la  mazarota 

solid ificada de l a  lumbrera de inyección. Sübsiguientemen- 

10 . te , cuando se extrae la  mazarota en el conducto 9 , los bor 

des cortantes definidos entre l a  oavidad cónica 24 y o r i f i  

cios 23 aseguraré que se separa el tapón en B. (Se observa 

rá que el ensanchado de orifio ios 23 en su porción infe -  

rio r hace a l m aterial solidificad) en lo s o rifio ios 23 más 

15 .  fuerte de forma que no se rompe ouendo se separa la  mazaro 

ta. Los orifio ios pueden ser liso s  para asegurar una buena 

oonexión con el oonduoto de s m inistro y aunque se muestran 

ahusados este (alisado) da una configuración más l is a ) .  Es­

te tapón en e l extremo de salida de la  lumbrera permanece 

20. en posición para e l siguiente d o lo  de moldeo oomo un ta -  

pón sellante contra la  lnoursión del compuesto del miembro 

de suela 1  dentro del oonduoto 9. Además, será empujado fá­

cilmente por la  presente inyeooión en la  siguiente inyeo -  

ción del compuesto para e l miembro desuela 2; esta caract<e 

25. r is t ic a  se discute más plenamente a continuación.

-  19 -

Aón ouando la s  figuras 8, 9 y 10 muestran e& uso de



insertos comunicantes individuales ^situados en posición a 

través de o r ific io s  26 subsiguientemente tapados en la  pía 

oa de suela) es posible incorporar insertos que son inte -  

grales ocn una porción de conducto 9y oano se muestra en 

5. la  figura 1 1 .  Tales insertos pueden mantenerse en posición 

mediante un torn illo  de posicionado 27.

La figura 12 muestra lo s  insertos canunicantes 28 

donde lo s o r ific io s  atravesantes 29 no intersecoionan la  

oavldad cónica 30 pero comunican con e lla  vía a una ranura 

10 . 31. El inserto es sim ilar a l mostrado en la s  figuras 8, 9

y 10 , y aún trabaja sin lo s  boides de corte mostrados en 

la s  figuras más inmediatas. Aún cuando se muestran dos 

o r ific io s , es posible u tiliz a r  más o menos o rific io s ..

La figura 13 muestra un inserto 34-, donde la  lumbrera 

15 . 10 se forma con un extremo de salida 32 ahusado hacia a r r i

ba y un extremo de entrada 33 que tiene asimismo una por -  

ción ahusada hacia arriba. Se efectúa la  misma sucesión 

de separaoión de material solid ificado.

La figura 14- muestra una lumbrera que tiene la  misma 

20. configuración que la  de la  figura 13  en virtud del peque­

ño miembro inserto 35. En esta figura, e l extremo de sa -

lid a  36 de la  lumbrera se forma en la  misma plaoa de sue­

la .

La figura 15 muestra la  lumbrera con e l extremo de 

25 . salida 37 y e l extremo de entrada 38. E l borde aguzado 39 

entre e llo s  colabora en la  separaoión. Aunque no se mués-



-  21 -

tra  en le s  dibujos, es posible barrenar ta les lumbreras, 

por lo  menos en parte, desde abajo, taponando el último 

o r ific io  cuando sea necesario.

La figura 16 muestra una forma totalmente diferente 

5. de inserto como un miembro cilindrico 4  ̂ con un barrena­

do diametral 4L que constituye parte del conducto de su -  

ministro 9, que se encuentra debajo del extremo de salida 

26 , de la  lumbrera de inyecoión que se forma en la  plaoa 

de suela. EL miembro cilindrico está formado de una cavi­

lo. dad cónica 42 y extremo de entrada 43 para lumbreras de 

inyección. El extremo de entrada está alisado en 44 para 

asegurar que la  mazarota del extremo de entrada de la  lum 

brera de inyecoión permanece unida a la  mazarota del con­

ducto de suministro.

15 . La figura 17 muestra el miembro inserto 45 oon barrtí

nados paralelos 46 debajo del extremo de salida 47 forma­

do con una oavidad cónica 48 ^exagerada para propósitos 

ilu stra tivo s). La figura 18 es sim ilar exoepto que los ba 

rrenados 49 son ahusados y que el miembro inserto 50 se 

20. extiende bacía la  superficie y no contine ninguna parte

del oonducto 9. La figura 19 es de nuevo sim ilar pero oon 

una poroión inserta aún más pequeña 51 que contiene barre 

nados 52.

La figura 20 muestra e l oonducto 9 que comunica con 

25. la  superüoie de moldeo mediante barrenados 53 , barrenados 

54 (estando cuatro barrenados en paralelo) y el barrenado



del extremo de salida 55. En la  figara 2 1, el inserto 56 

oon barrenados 57 que comunica con el barrenado de salida 

58 realiza  e l mismo propósito. La figura 22 es sim ilar a 

la  figura 20 pero con una foima modificada de barrenados 

5. 53 ' ,  54 ' ,  y 55 ' .  Tales barrenados pueden trasladarse desde

abajo (53 ' ,  54 ')  a través de un o r ific io  subsiguientemente 

taponado (no mostrado) y por arriba (55*

La figura 23 muestra e l  barrenado del extremo de sa? 

lid a  59, que oomunica oon barrenados en ángulo 60 (dos o 

10 . más), barrenados ulteriores 61 y conducto de suministro 9.

Bn general los extremos de salida la tera les rectos 

a la s  lumbreras de inyección sin preferib les s i  se estén 

realizando suelas más grandes, utilizando más de una lum­

brera de inyección. Si existe una disminución mucho mayor 

15 . sobre la  pared la te ra l del tapón en e l extremo de salida, 

la  presión asoenderá hasta que salga un tapón, en un ciclo  

subsiguiente; después de esto entrará todo el componente 

de moldeo por la  lumbrera no bloqueada. Sin embargo, oon -  

ductos de lumbrera ónica son adecuados para zapatos peque- 

20. Ros, t a l  como zapatos de niño, en éstos no es desventajosa 

una pared la te ra l ahusada, ya que en la  misma se mantiene 

la  separación de mazarota en la  superficie de moldeo cuan­

do se separa e l  zapato.

Se apreciará que e l aumento da presión necesario para 

25 . desalojar un tapón de un extremo de salida de lumbrera ahu 

sado en s i  mismo carduce a problemas cor burbujas de a ire ;



por o (nalguienta e l tapón de descarga descrito anterior -  

mente.

La figura 24 muestra otro miembro inserto 62, en es­

te caso inclqyendo la  totalidad de la  lumbrera de inyeo -  

5. oión. El extremo de salida 63 está roscado siendo la s  roe 

cas conformadas para proporcionar agarre adecuado en una 

dirección de hundimiento y una liberación apropiada hacia 

arriba en un d o lo  subsiguiente de moldeo. El extremo de 

entrada 64 está asimismo alisado en a l conducto de sumí -  

10 . nlstro 9.

Las figuras 25 y 26 muestran una realización u lterior 

donde un inserto comunicante 65 se forma con un barrenado 

66, barrenado diametral 67 y hendedura 68. Se realizan la s  

mismas funciones que anteriormente.

1$ . En la  realización de la  invención mostrada en la s  f i ­

guras 27 y 28 , la  placa de suela 4 del molde incluye un 

bebedero longitudinal o conducto de suministro 9 y una ca 

vidad 70 de dimensiones escalonadas decrecientes a p artir  

del oonducto 9 hacia los orifio ios de lumbrera de inyeo -  

20.; oión 71 que se forman en la  placa de suela.

Dentro de la  cavidad 70 se sitáa un conjunto que oons 

ta de un miembro inserto 72 que contiene un barrenado en 

ángulo 73 que estéáLisado en 74, la  placa oiroular 75 des­

crita  en más detalle anteriormente y una camisa 76 en ge -  

25. neral cónloa. Por consiguiente, la  lumbrera de inyeooión 

incluye un extremo de salida en la  oamisa cónica 76 y enqi



ma de la  placa 75 , y un extremo de entrada constituido esen 

cialmente por un barrenado en ángulo 73.

La placa circular 75 se muestra en la  figura 28 e in- 

oluye perforaciones 76 y una porción 77 a modo de cübeta 

hacia arriba formada por ddblado hacia arriba del m aterial 

de la s  perforaciones. AÓn cuando la  cubeta 67 se muestra 

como extendiéndose en ángulo reoto a la  dirección longitu­

dinal del conducto 9, esto es principalmente para claridad 

de ilustración, ^s preferib le para la  cübeta 77 descansar 

longitudinalmente en relación a la  placa de suela 4.

De acuerdo con esta realización de la  invención, el 

procedimiento es inyectar e l  compuesto del miembro de sue­

la  1  a través del sistema de inyeoción separado que oom -  

prende e l conducto 6 y lumbrera 7, tras adecuada s o lid if i­

cación descender la  placa de suela en relación a la s  par -  

tes de molde la tera les, y luego inyectar lo s  segundos com­

puestos a través del conducto 9 y una o más lumbreras de 

inyección como se describió en la s  figuras 27 y  28 dentro 

de la  nueva cavidad entre la  placa de suela y e l primer 

oompuesto para formar un miembro de suela 2 . Como se apre­

ciar^ la s  perforaciones en la  placa circular 75 con l a  

porción de cübeta hacia arriba 77 permite la  inyección 

del segmdo compuesto a través de la  lumbrera, pero tras 

so lid ificación  del segundo compuesto se previene que e l 

material solidificado en e l extremo de salida del conjun­

to de lumbreras de inyecoión se separe con l a  mazarota en 

el extremo de entrada cuando el bebedero en el oonducto 9 

se extrae a l fin a l del ciclo  de moldeo.



Pueden efectuarse varias modificaciones dentro del 

objeto de l a  invención como se expone en la s  reivlndica- 

caoiones anexas, y la s  realizaciones mostradas en los di­

bujos se deben tomar solamente ccmo ejemplos de la  inven­

ción.

Por ejemplo, él mátodo y equipo de la  invención es 

tanto aplioable a l a  produooi&n de suelas sueltas cano a 

la  producción de suelas ya unidas a un corte, aunque es -  

tas características que se refieren  a los semlmoldes la  -  

torales no son generalmente relevantes en ta l contexto. 

Asimismo, la s  características mostradas en las figuras 5 , 

6 y 7* o la disposición de descarga mostrada en la  figura 

4 son tan á tile s  en la  producción de suelas de un oompo -  

nente como en la  producción de suelas de dos componentes. 

Además, todas la s  características mostradas tienen una 

aplioabilidad general para la  práctiva de moldeo y no pre 

cisan confinarse a la  producoión de oalzado.
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N O T A

Desorito el objeto del presente invento se declaran 

como no divulgadas ni practicadas en España la s  siguien­

tes reivindicaciones :

1 . -  Procedimiento con su dispositivo para moldear 

5. suelas de calzado que se moldean como suelas sueltas o uni 

das a un corte, caracterizado porque ccmprende la s  etapas 

de :

(a) -  Definir una cavidad de molde de suela por lo  

menos en parte mediante cierre conjunto de una placa de

10 . suela y dos semimoldes la tera les ;

(b) -  suministrar un primer compuesto de inyección 

dentro de la  citada cavidad;

(c) -  permitir la  so lid ificación  del citado compuesto;

(d) -  desplazar la citada placa de suela en relaoión 

15 . a los citados semimoldes la tera les para defin ir una cavi­

dad de molde adicional;

(e) -  suministrar un segmdo compuesto de inyección 

a través de un conducto de suministro, y por lo  menos una



lumbrera de inyección en la citada placa de suela, inclu -  

yendo la  citadallumbrera de inyección unos medios oomuni -  

cantes para mantener una mazarota solid ificada de lumbrera 

de inyección para rcmpeiia en la  superficie interna del 

5. molde, y siendo capaz de separar un tapón sellante de la  

citada mazarota ouando se extrae una mazarota del conducto 

de suministro;

(f) -  permitir la  so lid ificación  del segundo compues­

to;

10 . (g) -  abrir el molde y extraer la  suela de dos compo­

nentes exenta de la s  mazarotas de lumbrera de inyección de 

la  placa de suela;

(h) -  extraer la  mazarota del conducto de sm in istro  

de la placa de suela, con lo  cuál una porción de la  maza -

15 . rota de la  lumbrera de inyección de la  placa de suela se 

separa por los citados medios comunicantes para aotuar co­

mo un tapón sellante;

(i)  -  cerrar conjuntamente la  placa de suela, con lo s  

citados tapones sellantes, y lo s  dos semimoldes laterales

20. para inyectar subsiguientemente e l primer compuesto de in­

yección en e l ciclo siguiente.

2 . -  Procedimiento, seg6n la  reivindicación 1 , en el 

que el dispositivo para su realización es un equipo carac­

terizado porque comprende dos partes de molde que pueden 

oerrarse en una línea de partición para defin ir por lo  me-



s
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nos en parte una cavidad, de molde, incluyendo la s  citadas 

partes de molde: huecos que definen un conducto de sumí -  

n istro  para la  citada cavidad cuando se cierran la s  c ita­

das partes de molde; y por lo  menos una lumbrera de inye¿ 

ci6n que conduce desde uno de lo s  citados huecos dentro de 

la  citada cavidad a una situación distinta que la  de la  oi 

tada linea de partición.

3 . -  procedimiento según la  reivindicación 2, carac­

terizado por comprender dos lumbreras de inyección, exten-

10 . diéndose la s  citadas lumbreras una entre cada parte de mol

de a p artir  del hueco correspondiente a la  cavidad en una 

posición d istin ta que la  citada lin ea de partición.

4.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 ó 3 , 

en e l que la s  citadas partes de molde son lo s  semimoldes

15 . la terales del equipo para moldear suelas sueltas o unidas

a calzado, y porque comprende además una placa de suela 

para d efin ir ulteriormente la  citada cavidad de molde, y 

en donde el citado conducto de suministro alimenta una 

porción de tacón de la citada oavidad de molde que d efi- 

20. ne la  parte posterior de la  suela oon la  o oada lumbrera

de inyección que conduce dentro de la  citada oavidad de 

molde en una posición diferente de la  citada línea de par 

tición .

5 . -  procedimiento, según la  reivindicación 2 ó 3 *

25. en el que la s  citadas partes de molde son lo s  semimoldes

latera les del equipo para moldear suelas sueltas o unidas 

a calzado, y porque comprende además una placa de suela
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para definir ulteriormente la  caita da cavidad, de molde, y 

en donde el citado conducto de suministro alimenta una 

porción de tacón del citado molde que define él extremo 

posterior e in ferior de la  citada cavidad de molde con la  

o oada lumbrera de inyecoión que conduce dentro de la  c i­

tada cavidad de molde en una posición diferente de la  c i­

tada linea de partición.

6. -  Procedimiento, según la  reivindioaoión 2 a 5 ca 

racterlzado porque e l equipo oomprende: dos semimoldes l a ­

terales y una placa de suela que definen por lo  menos en 

parte una cavidad de molde, medios de montaje da lo s cita­

dos semimoldes la tera les y oitada placa de suela para des­

plazamiento vertical relativo; huecos en los semimoldes 

la tera les que definen un conducto de suministro para la  el 

tada cavidad a lo  largo de una línea de partición de los 

citados semimoldes la tera les; por lo  menos una lumbrera de 

inyección formada dentro de m semimolde la te ra l, situando 

la  oitada lumbrera a l citado conducto y a la  citada cavidad 

de molde en comunicación y entrando en la  citada cavidad de 

molde en una posición diferente de la  linea de partioión;

y un conducto de sm in istro  dentro de la  placa de suela que 

comunica con la  cavidad de molde por lo  menos ouando la  

placa de suela y los semimoldes la tera les están en su ma -  

yor desplazamiento v ertica l re la tivo .

7 .  -  procedimiento, según la s  reivindicaciones 2 a 6, 

vara otar izado porque incluye una parte de molde que tiene 

un oonduoto de s m inistro formado dentro de á l y una o más



lumbreras de inyección que conducen desde e l citado conduc­

to de suministro a una cavidad de molde, incluyendo además 

la  citada parte de molde un conducto de desoargá de aire  de 

pequeñas dimensiones entre e l  citado conducto de suministro 

5. y la  atmósfera fbrmado de modo que cualquier material a ser 

inyectado a través de la s  oitadas lumbreras de inyección 

que entre en e l oitado conducto de descarga se so lid ifica rá , 

en virtud del rápido contacto de enfriado, para formar una 

mazarota de t a l  forma que puede separarse junto con y unida 

10 . a una mazarota del oonduoto de suministro.

8 . -  procedimiento, segán la  reivindicación 7, en el 

que la  citada parte de molde es la  placa de suela de un 

molde para formar suelas moldeadas de zapato, sueltas o 

unidas a un corte y el conducto de suministro citado se

1 $ .  extiende longitudinalmente dentro de la  citada placa de sue 

l a .

9 .  -  Procedimiento, segdn la s  reivindicaciones 2 a 8, 

caracterizado porque comprende: dos semimoldes la tera les y 

una placa de suela que define por lo  menos en parte una oq

2§. vldad de molde; medios de montaje de lo s citados semimoldes 

la tera les y citada placa de suela pera desplazamiento ver -  

t ic a l  relativo ; hueoos en los semimoldes la tera les que defi 

nen un conducto de suministro para la  oitada cavidad a lo  

largo de una linea de partición de los citados semimoldes 

25. la te ra les ; un conducto de suministro que se extiende longi­

tudinalmente dentro de la  citada placa de suela que tiene 

por lo  menos una lumbrera de inyección que ocnduoe desde e l



diado  conducto de a m inistro a la  cavidad de molde; y la  

oitada placa de suela que incluye además un conducto de 

descarga de aire de pequeñas dimensiones entre e l oitado 

conducto da suministro y la  atmósfera formada de modo que 

oualquler material a ser Inyectado a través de la s  citadas 

lumbreras de inyeoción que entra en el citado conducto de 

descarga, se so lid ifica rá  en virtud de la  rápida refrigera 

ción por contacto, para formar una mazarota de ta l  forma 

que puede separarse junto con y unida a una mazarota del 

conduoto de sm in istro .

10 .  -  Procedimientos, según la  reivindicación, 7, 8 o 

9, en el que el citado conducto de descarga de aire  de pe­

queHas dimensiones se constituye mediante el huelgo anular 

entre e l conducto de suministro y un tapón en el conducto 

de suministro, teniendo e l oitado tapón o rific io s de des -  

carga entre el citado huelgo y la  atmósfera.

11 .  -  Procedimiento, según las reivindicaciones 7, 8 o 

9 an el que el oitado conducto de descarga de aire de peque 

ñas dimensiones está constituido por el huelgo anular entre 

e l oonducto de suministro y un tapón en el conducto de su - 

ministro, teniendo el citado tapón o rific io s  de descarga en 

tre el oitado huelgo y la atmósfera, siendo el citado huel­

go ahusado hacia adentro.

12 .  -  Procedimiento, según la reivindicación 7 * 8 y 

9, en e l que e l oitado conducto de descarga de aire de pe­

queHas dimensiones está constituido por e l huelgo anular en 

tre el oonducto de suministro y un tapón en el oonducto de



suministro, teniendo e l  citado tapón o rific io s  de desoarga 

entre e l citado huelgo y la  atmósfera, siendo e l citado 

huelgo escalonado hacia dentro.

13 .  -  Procedimiáito, según la s  reivindicaciones 2 a 

12 , caracterizado por comprender una placa de suela para 

un molde de suela de calzado, la  cual tiene un conducto 

de sm inistro  longitudinal para inyeoclón de un compuesto, 

lumbreras de inyección que conducen desde e l citado con -  

ducto de suministro a una cara de moldeo de la citada pía 

oa de suela y un tapón de desoarga situado en el citado 

conducto de suministro en un pequa&o huelgo anular que 

constituye una descarga de aire.

14 .  -  Procedimiento, según la  reivindicación 13 , en 

el que e l citado huelgo es ahusado hacia adentro.

15.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 1 3 , en 

el que e l citado huelgo es escalonado.

16 .  -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 2 a 

14 , caracterizado porque el equipo para moldear artículos 

de p lástico  de dos componentes, que comprende: por lo  menos 

dos partes de molde se definen por lo  menos en parte una 

cavidad de molde; medios de montaje de la s  citadas partes 

de molde para movimiento relativo  para defin ir una cavidad 

de molde de medida diferente; un primer conducto de sumi -  

n istro  a la  menor de la s  citadas cavidades de molde; un sê  

gundo oonduoto de suministro, separado, que se extiende den 

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

de la s  citadas cavidades de molde; por lo  menos una lumbre-



ra de inyección que oonecía el citado segundo conducto de 

suministro a la  citada oavidad; y medios comunicantes den­

tro de la  citada lumbrera de inyección íoimados para mante­

ner una mazarota solidificada de lumbrera de inyección por 

lo  que la  oitada mazarota ae rcmpe en la  superficie interna 

del molde cuando se extrae un articulo moldeado de la  oita­

da superfioie, y para retener por lo  menos una parte de la  

oitada mazarota de lumbrera de inyección dentro de un ex -  

tremo de salida de la  lumbrera de inyección oomo un tapón 

Bollante cuando se extrae una mazarota solidificada del oon 

ducto de suministro.

1 7 . -  Procedimiento, segdn la s  reivindicaciones 2 a 

15 , Cqraoterlzado porque e l equipo para moldear suelas de 

calzado, como suelas sueltas o unidas a un corte, comprende: 

dos semimoldes laterales y una placa de suela que define por 

lo  menos en parte una oavidad de molde; medios de montaje de 

los citados semimoldes la terales y de la  oitada plaoa de sue 

la  para desplazamiento vertica l re lativo ; un conducto de su­

ministro para la  citada oavidad de molde, para suministrar 

un primer componente de moldeo, un conducto de suministro 

longitudinal de placa de suela coi la  citada cavidad de mol­

deo, para suministrar un segundo componente de moldeo; y me­

dios comunicantes en la  oitada lumbrera de inyección forma­

dos para mantener una mazarota solidificada de lumbrera de 

inyección por lo  que la citada mazarota se rompe en la  supegr 

fíe le  interna del molde cuando se extrae una suela moldeada 

de la  citada sip eríio le  y para retener por lo  menos una par-



te de la  citada mazarota de lumbrera de inyección dentro 

de un extremo de salida de la  lumbrera de inyección como 

un tapón sellante cuando se separa una mazarota s o l id i f i ­

cada del conducto de suministro.

18 .  -  Procedimiento, según la  reivindicación 16  ó 17 , 

en el que los citados medios comunicantes incluyen un hue 

co cónioo, de punta hacia abajo, debajo del extremo de sa­

lid a  de la  lumbrera de inyección; dos bebederos c ilín d r i -  

oos paralelos al eje de, y  que interseccionan, e l citado 

hueco para defin ir bordes; y extremos exteriormente ensan­

chados de lo s  citados bebederos en sus extremos alejados 

del hueoo cónioo.

19 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 16 ó 17 , 

en el que lo s  citados medios comunicantes son un miembro 

metálico inserto entre e l  conducto de suministro y e l ex -  

tremo de salida de la  lumbrera de inyección, e incluye un 

hueoo cónico, una punta hacia abajo, debajo de la  lumbrera 

de inyección; dos bebederos cilindricos paralelos a l e je  

de, y que intersectan, el citado hueco para defin ir bordes; 

y extremos ensanchados exteriormente de los citados bebeda 

ros en sus extremos alejados del hueoo cónico.

20. -  Procedimientos, según la  reivindicación 16 ó 

1 7 , en e l  que los citados medios comunicantes sen un miem­

bro metálico que oonstituye una parte del conducto de su -  

ministro y que tiene una porción situada debajo del extre- 

tro de salida de l a  lumbrera de inyección, cuya porción in 

cluye un hueco cónico, una punta hacia abajo, debajo del



extremo de salida de la  lumbrera de inyección; dos bebe -  

deros cilindricos paralelos a l eje de y que Intersectan, 

e l citado hueco para defin ir bordes; y extremos ensancha­

dos exteriormente de lo s citados bebederos en sus extre -  

mos alejados del hueco cónico.

2 1 .  -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 2 a 

20, caracterizado porque comprende una placa de suela pa­

ra un molde de dos componentes para suelas de calzado, que 

incluye un conducto longitudinal de suministro, una o más 

lumbreras de inyección desde e l citado conducto de sumí -  

n istro a una oara de moldeo de la citada placa de suela, y 

medios comunicantes en la citada lumbrera de inyección íbr 

mados para mantener una mazarota flu id ificada de lumbrera 

de Inyección por lo que la citada mazarota se rompe en la  

superficie intema del molde cuando se separa una suela 

moldeada de la  citada superficie y para retener por lo  

menos una parte de la  citada mazarota de lumbrera de in -  

yecoión en un extremo de salida de la  lumbrera de inyeo - .  

oión oomo un tapón sellante cuando se separa una mazarota 

solidificada del conducto de suministro.

22. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, en 

el que la  placa de suela los citados medios comunicantes 

incluyen un hueco cónico, una punta hacia abajo, debajo 

del extremo de salida de la  lumbrera de inyección; dos be 

bederos cilindricos paralelos al eje de y que intersectan 

el citado hueco para defin ir bordes; y extremos ensancha­

dos exteriormente de los citados bebederos en sus extremos



alejados del hueoo cónico.

23§- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 2 a 

22, caracterizado por comprender un inserto comunicante para 

inserción entre un oonducto de suministro y un extremo de 

salida de una lumbrera de inyección de un equipo de moldear 

p lástico , que es un miembro metálico e incluye un hueco có­

nico, una punta hacia abajo, debajo del citado extremo de 

salida; dos bebederos cilindricos paralelos ál eje de, y 

que interseotan, el citado hueco para defin ir bordes; y 

extremos ensanchados exteriormente de los citados bebede­

ros en sus extremos alejados de lo s  huecos cónicos.

24.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 16 o 

1 7 , en el que los citados medios comunicantes incluyen 

una obstrucción que se extiende a travós del citado extre 

mo de salida de la  citada lumbrera de inyección para pre­

venir que un tapón se a le je  hacia abajo en la  citada sa -  

lid a , y uno o más bebederos comunicantes después de la  ci. 

tada obstrucción haoia e l  citado conducto de suministro.

25. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, en 

el que lo s citados medios comunicantes incluyen una óbs -  

truoción que se extiende a través del citado extremo de 

salida de la  citada lumbrera de inyección para prevenir 

que un tapón en la  citada salida se a le je  hacia abajo, y 

uno o más bebederos comunicantes después de la  citada 

onstrucción hacia e l conducto de sm in istro .

26. -  Procedimiento, según la  reivindicación 16 ó 

17 . en e l que la  lumbrera de inyección se Ibrma con dos
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porciones troncocónicas similares y sucesivas, convergen 

tes cada una hacia arriba, constituyendo la  porción supe­

rio r e l extremo de salida con su extremo menor que cons -  

tituye un o rific io  de salida y la  porción in ferior unién­

dose a la  porción superior para defin ir un anillo  que se 

proyecta hacia adentro y constituyendo un bebedero comuni 

cante hacia el conducto de suministro.

27. -  Procedimiento, según la  reivindioaoión 2 1, en 

el que la lumbrera de Inyección se forma como 3ds porcio-

10 . nes tronoocónlcas similares y sucesivas, convirgiendo ca­

da una hacia arriba, constituyendo la  porción superior el 

extremo de salida con su extremo menor constituyendo un 

o rifio io  de salida y la  porción in ferior uniéndose a la  

porción superior para defin ir un an illo  que se proyecta 

15 . hacia adentro y oonstittyendo un bebedero comunicante pa 

ra el oonducto de suministro.

28. -  Procedimiento, según la  reivindioaoión 16 ó 

17 , en el que la  lumbrera de inyección está formada de un 

extremo de salida barrenado en la  placa de suela, y en

20. donde un miembro cilindrico transversal se extiende en la  

placa de suela, teniendo el citado miembro un primer ori­

fio io  diametral para oonstitulr una continuación del oon­

ducto de suministro y un segundo o rific io  rad ia l como un 

bebedero comunicante entre e l  citado o rific io  diametral y 

25. al oitado extremo de salida; formándose un hueco o&nico 

en e l citado miembro cilindrico, donde el extremo de sa -  

lid a  de la  lumbrera de inyección encuentra e l  oitado o ri-
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fio io  rad ia l.

39 .- Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, 

en e l que la lumbrera de inyección se íbrma con un extremo 

de salida barrenado en la  placa de suela, y en donde un 

5. miembro cilindrico transversal se extiende en la  placa de 

suela, teniendo el citado miembro un primer o r ific io  dia­

metral para constituir una continuación del conducto de 

suministro y un segundo o r ific io  radial como un bebedero 

comunicante entre e l oitado o r ific io  diametral y e l  cíta­

lo . do extremo de salida, formándose un hueco cónico en el ci 

tado miembro cilindrico, donde el extremo de salida de la  

lumbrera de inyección se reme ai citado o rifio io  rad ial.

30 .- Procedimiento, según la  reivindicación 16 ó 

17 , en donde la  lumbrera de inyección tiene un extremo de 

1 5 . salida con paredes paralelas, una porción troncocónica de­

bajo del citado extremo de salida, un extremo menor hacia 

arriba, y uno o más bebederos no alineados con el citado 

extremo de salida que conectan la  base de la  citada por -  

ción troncocónica con el conducto de suministro.

20. 3 1 .-  Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, en

el que la  lumbrera de proyecoión tiene un extremo de s a l i­

da con paredes la tera les, una porción troncocónica debajo 

del citado extremo de salida, un extremo menor hacia a r r i­

ba y uno o más bebederos no alineados con el citado extre- 

25. mo de salida que coneotan la  base de la  citada porción 

troncocónica con el conducto de suministro.



32 . - Procedimiento, según la  reivindicación 16  Ó 17 , 

en e l que la  lumbrera de inyección tiene un extremo de sa­

lida con paredes paralelas y uno o más bebederos, no a l i  -  

neados con el extremo de salida, que conectan e l extremo 

de salida con el conducto de suministro.

33. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, en 

el que la lumbrera de inyecoión tiene un extremo de s a li­

da con paredes la tera les y uno o más bebederos, no alinea 

dos con el extremo de salida, que conectan el extremo de 

salida con el conduoto de suministro.

34. -  Procedimiento, según la  reivindicación 16 ó 17 , 

en el que la  lumbrera de inyecoión tiene un extremo de sa­

lida internamente rosoado y un bebedero de menor diámetro 

que el del extremo de salida que conecta el citado extre -  

mo de salida con el conducto de suministro.

35. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 1, en 

el que la  lumbrera de inyección tiene un extremo de salida 

internamente roscado y un bebedero de menor diámetro que 

e l del extremo de salida que conecta e l  citado extremo de 

salida con el oonduoto de suministro.

36. -  Procedimiento, según la  reivindicación 16 ó 

17 , en el que la  lumbrera de inyeoción incluye una hende -  

dura en la  cara de moldeo, un o rific io  cilindrico debajo, 

paralelo a, y que comunica con la  oltada hendedura a lo  la r  

go de su longitud, y un bebedero que conecta e l  citado ori­
f ic io  cilindrico con el citado conducto de suministro.

'^ 3



-  40 -

37. -  Procedimientos, según la  reivindicación 2 1, 

en el que la  lumbrera de inyección incluye una hendedura 

en la  cara de moldeo, un o r ific io  cilindrico  debajo, pa -  

ra ía lo  a, y que oomunica con la  citada hendedura a lo  la r -

5. go de su longitud, y un bebedero que conecta e l oitado ori. 

fio io  cilindrico oon el citado conducto de suministro.

38. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 a 37) 

caracterizado por un conjunto de lumbrera de inyección que 

incluye un extremo de salida de lumbrera de inyecoión y un

10 . extremo de entrada de lunibrera de inyección oon una placa 

perforada que se encuentra entre e llo s , permitiendo la s  

perforaciones el suministro de material de inyección pero 

previniendo que el material so lid ificado  en el citado ex -  

tremo de salida se extraiga con la  mazarota en el citado

15 . extremo de entrada.

39. -  Procedimiento, según la  reivindicación 2 a 38, 

caracterizado por un conjunto de lumbrera de inyecoión para 

pn molde para artículos de p lástico , que comprende un extre- 

mo de salida de lumbrera de inyeoc&ón ahusado haoia la  su -

20. perfioie de moldeo, un inserto separable debajo del citado 

extremo de salida, un extremo de entrada de lumbrera de in­

yección formado en e l citado inserto para oomunioar oon el 

citado extremo de salida, y una placa perforada que se en -  

cuentra en el citado inserto oon laB perforaciones que se 

25. extienden entre los extremos de salida y entrada.

40. -  Procedimiento, según la  reivindicación 39, en
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el que la  oitada plaoa perforada ea c ircu la r  y contiene dos 

perforaciones hacia e l oentro del m aterial de la  placa de -  

jado entre p erforaciones, en combinación con el m ateria l de 

la  plaoa puesto haoia un lado con la s  perforaciones en com- 

5. blnaoión con el m aterial de placa dchlado hacia arrib a  a

p a r t ir  de la s  dos perforaciones que forma un miembro pasan­

te  abierto  hacia a rrib a .

4 1 . -  Procedimiento, según la  reivindicación 39 en

el que e l c itad o extremo de entrada se extiende en un ángu­

lo .  lo  en e l miembro inserto  para comunicar con un conducto de 

suministro en un ángulo que f a o i l i t a  la  extracción de la  

mazarota.

42.  -  Procedimiento, según la  reivindicación 4 1, en 

e l que el citado extremo de entrada está alisado donde se

15 . une con el bebedero de suministro.

43*- Procedimiento, según la  reivindicación 39, 40 

o 41 en donde el extremo de salida contiene una camisa 

tronco cónica.

4 4 .-  Procedimiento, según la  reiv indicación 39) 40 

20. ó 41 en donde el extremo de salid a oontiene una camisa

troncocónioa, y en donde la  citada camisa presenta un a la  

en su extremo más ancho y soportada sobre la  citada plaoa 

perforada.



45.- Procedimiento con su dispositivo para moldear 

suelas de oalzado.

Según se describe y reivindica en la  presente memo -  

r ia  descriptiva que consta de 42 hojas foliadas y escritas 

a máquina por una sola hoja, acompañadas de los dibujos 

reglamentarios.

Madrid, a 21 FEB. 1369

p .a . JAtMEíótit'M
p. p.

MLA.
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