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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Introduccién a nombre
det: DESMA~WERKE GmbH., de nacionalidéd
alsmana, domiciliada en 2807 Uesen (ALE-
MANIA); por: “PERFECCIONAMIENTOS EN MA-

QUINAS DE MOLDED POR INYECCION",

El invento concierne a perfeccionamientos en méquinas de
moldeo por inyeccidn para la fabricacidn de piezas de trabajo,espg
cialmente de zapatos, a partir de materies primas tsrmodeformables
de diferentes colores o de diferentes materiales,especialmente ma-
terial sintético termopldstico con una instalacidn de inyeccidn,
que tiene varios cabezales de inyeccidn correspondientes al nd-
mero de los diferentes materiales, los cuales se pueden llevar a
comunicacidén sucesivamente con sl molde de colada por inyeccian,

y con una instalacidn portamoldes que tiene verias partes late-
rales unidas articuladamente entre si mediante sjes de bascula-
cién con piezas de molde insertables, un niclee o macho dispuesto

entre las partes laterales, y una tapa que une las partes letera-
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les en el lade opuesto al eje de basculacidn de las partes late-
rales, y que ciecrra el cspacio hueco del molde, la ecual por su
parte esta apoyada de modo basculante alrededor de un eje en una
de las partes laterales.

En dispositivos conocidos del tipo antes citado, que
estan previstos para moldear por inyeccidn zapatos de material
sintético con una suela de diferente color al de la pala, esta
prevista una pieza de relleno que corresponde al cuerpo de la sue-
la o a una parte de la misma, y que se puede insertar en la parte
de fondo para la inyeccién de la pala mientras que para el mﬁldao
por inyeccién de la suela junto a la pala puede ser sacada de la
parte de fondo, eaténdc provista lo pieza de relleno con un canal
de inyeccidn de material sintéfico que se corresponde con un ca-
nal de iﬁyeccién‘da material sintético de la parte de fondo. E1
trabajo con es{os dispositivos conocidos es moleste y largo, dado
que, después de cada inyeccidn, la pieza de rellenc debe éer sa=
cada de la parte de fondo o debs ser insertada de nuevo en ésta.
La retirada o la insercidén de la pieza de relleno tienen lugar a
mano.

En el moldeo por inyeccidn de piezas de material sinté-
tico de varios colores también se ha conocido ya poner en comuni-
cacidn sucesivamente con el molde de colada por inyeccidn varios
cabezales de inyeccidn correspondientes al niimeroc de los diferen-
tes materiales sintétices. Asi, a partir de la memoria de la pa~
tente alemana 885.152 se ha conocido un dispositivo para moldear
poxr compresidn o por inyeccién piezas policolores, preferiblemente
a base de materiales sintéticos termopldsticos, en el cual en un

. I4 v »
bastidor de maquina, correspondientemente al nimero de las mezclag
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de material sintético coloreadas que han de ser tratadas, esté
previsto un igual nimero de recipientes para material e instala=
ciones de moldeo por inyeccidén y de moldeo por colada asociadas
que entran en accidn sucesivamente en cuanto al:tiempo mediante
sistemas de subordinacidén asocisdos. También se han conocido a
partir de la memoria de patente USA 2,234.185 un procedimiento

y un dispositivo con cuya dyuda es posible fabricar piezas de tra-
bajo termoplasticas policoiores, fijande al molde de colada por
inyeccidn sucesivamente das diferentes instalaciones de moldeo
por inyeccién. Finalmente, también es conocido a partir de la me-
moria de peatente USA 2.683.572 producir una bobina con reborde de
forma anular contraido por calor a base de material pléstico al-
rededor de la parte de brida de la bobina, colocando en o fijando
al molde sucesivamente diferentes instalacionhes de moldeo por in-
yeccidn para la produccidn del cuerpo de bobina y de las piezas
de reborde.

El invento tiene la misidn, al mismo tiempo que evitar
las desventajas de los dispositiveos de moldeo por inyecciﬁn cong~
cidos, de desarrollar uno que haga posible un moldse por inyeceidn
enteramente automitico de objetos de material sintético, especial-
mente de zapatos con diferentes materiales sintéticos con una gran
capacidad de rendimientc a causa del trabajo rdpido al mismo tiem-
po que se conserva inmejorablemente la forma fundamental de la
pieza de cuerpo inicialmente inyectada.

El invento consiste en que un nlmero de tapas con dife-
rentes piezas de molde, correspondiente a los diferentes tipos
de material sintético, estén apoyadas tanto de modo basculante

como también desplazable en la direccidn de cierre de 1la tapa a
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una de las partss laterales del portamoldes. En una forma de rea-
lizacidn preferida, se prevé en este caso que el segundo eje de
basculacidn esté dispuesto en una segunda pieza de soporte, que
estéd apoyada de modo desplazable en una de las partes laterales
del portamoldes, y es desplazable con relacidn a dsta mediante

un sistema de impulsidn por pistén de la pieza de soporte. Segln
otra propuesta del invento, especialmente ventajosa, estd previs-
to que para cada una de las dos tapas, para la basculacifn de lag
mismas, estd previsto un eccionamiento por pistdn de tapas arti-
culado a la pieza de soporte.

Mediante las caracteristicas antes citadas se hace po-
sible fabricar objetos de material sintético con diferentes mate-
riales sintéticos, especialmente materiales sintéticos de dife-
rentes colores, en el procedimiento de moldeo pox inyeccién de
modo enteramente automitico, mediante un dispositivo de estructu-
ra simple de modo constructive compacto, con gran capacidad de
rendimiento y dimensicnes irreprochables de les cuerpos moldea-
dos por inyeccidn.

Otras caracteristicas ventajosas del invento se sefialan
en las reivindicaciones secundarias. Estas se describen a conti-
nuacién con detalle con ayuda de los dibujos.

En los dibujos se representa un ejemplo de realizacidn
preferido del invento con ayuda de un dispositive para le fabri-
cacién de zapstos con susla de diferente color al de la pala.

La figura 1 muestra el dispositive parcialmente en sec-
cibn longitudinal.

La figura 2 muestra una vista en planta del portamoldes

¢ _a ¥ . 4
en posicion de inyeccion.,
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La figura 3 muestra una vista en planta del portamol-
des con tapas retiradas en posicidn de basculacidn.

La figura 4 muestra una vista en planta del portamaldes
con tapas retiradas en posicidn de desbloqueo de las partes la-
terales del portamoldes.

La figura 5 muestra una vista en planta del portamol-
des en posicidn abierta.

El dispositivo para moldear por inyeccidn objetos con
materiales sintéticos diferentes, especialmente de diferente co-
lor, consiste en un portamoldes 10, el cual puede ser puesto en
comunicacidn sucesivamente can varios cabezales de inyeeccidn 11
correspondientes al nimero de los diferentes materiales sintéti-
cos que han de ser inyectados. E1 portamoldes 10 posee varias
partes unidas articuladamente entre si, mediante un primer eje
de wsculacidn 12, el llamado eje de basculacidn principal, a sa-
ber dos partes laterales de portamoldes 13, 14, dos tapas 15, 16
y un alojamiento de macho 17. En las partes laterales del porta-
moldes 13, 14 estén insertadas piezas de molde 18, 19 y en la ta-
pa 15, 16 estan insertadas piezas de molde 20, 21 y en el aloja-
miento de macho 17 estd insertado un macho 22, Las partes latéra—
les de portamoldes 13, 14 estan apoyadas de modo basculable alre-
dedor del eje de basculacidén principal 12, que estd apoyado en el
alojamiento de macho 17, para el cierre alrededor del macheo 22
situado en posicibn fija, unido rigidamente con su alojamiento de
macha 17,

Las dos piezas de molde 20, 21 de las dos tapas 15, 16
poseen una forma diferente. Las tapas 15, 16 pueden ser llevadas

. . 3 . .4 [
de modo alternativo a la poslc16n de inyeccion. Para este fin,
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estan apoyadas tanto desplazablemente como tambidn basculablemen-
te en una de las partes laterales del portamoldes 14 mediante un
segundo eje de basculacidn 23, El segundo eje de basculacidn 23
estd dispuesto junto a una pieza de soporte 24, la cual por su
parte esta apoyada desplazablemente en un apoyo 26, que estd dis-
puesto fijo a una de las partes laterales del portamoldes 14. La
pieza de soporte 24 es desplazada, mediante un mecanismo de impul-
sién por pistdn de la pieza de soporte 25, con relacidn a la paz-
te lateral del portamoldes 14.

Cada una de las dos tapas 15, 16 esté unida para la bas-
culacién con un mecanismo de impulsién de pistén de tapu 27, 28,

cada uno de los cuales estd articulado por su parte a la pieza
de soporte 24.

lLa pieza de soporte 24, para el bleoqueo de las dos par-
tes laterales del portamoldes 13, 14 en posicidn de inyeccidn po-
see cerrojos 31, 32 unidos fijamente con ella, los cuales coopo-
ran cada uno con topes 29, 30 de las partes laterales de porta-
moldes 13, 14. Como topes 29, 30 en las partes laterales del por-
tamoldes 13, 14 sirven rodillos ventajosamente dispuestos rotato-
riamente, mientras que en calidad de cerrojos 31, 32 estén pro-
vistas correderas dispuestas fijamente en la pieza de soporte 24.

La iongitud "a" de la corredera 32 para el rodillo 30
de la parte lateral del portamoldes 14 en la que estd dispuesta
la pieza de soporte 24, corresponde a todo el camino de desplaza-
miento de la pieza de soporte 24, de modo que este rodillo 30 en
cada una de las pasiciones &e la pieza de soporte 24 encuentre
apoyo en la corredera 32 asociada con él. La longitud "b" de la

corredera 31, para el rodillo 29 dispuesto en la otra parte late-
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ral de portamoldes 13 es por el contrario mis corta que el camino
de desplazamiento de la pieza de soporte 24, para que se puedén-
deshloquear las partes laterales del portamoldes 13, 14.

El mecanismo de impulsién por pistdn de la pieza de so-
porte 25 posee dos pistones 33, 34 accionables de modo independien-
temente entre si, conectados de moda sucesive, los cuales pueden
estar previstos en un lnico cilindro 35. E1 cilindro 35 esté di-
vidido en dos espacios de pistfn mediante una pared intermedia
36, Cada uno de los pistones 33, 34 puede ser cargado por dos la-
dos y por lo tanto es de doble efecto. La biela 37 del pistdn 33
esté unida mediante el perno 38 articuladamente con la varilla
de empuje 39 de la pieze de soparte 24, con la cual esta dltima
estd apoyada desplazablamente en el apoyo 26. El pistdn 34 esté
unido eon su biela 40, por ejemplo tal como se representa en los:
dibujos, mediante pernos 41, articuladamente con el alojamiento
de macho 37, pero podria estar unida igualmente bien con la parte
lateral del poxrtemoldes 14,

Para la basculacién de cada une de las dos partes late~
rales del portamoldes 13, 14 estd previsto un mecanismo de impul=
sién por pistdén de parte lateral de portamoldss 42, 43 que encaja
articuladamente en el alojamiento de macho 17.

El modo de funcionamiento del dispositivo es el siguien-
te: Para moldear por inyeccidn por ejemplo un zapato de ‘dos colo-
res con pala negra y suela de otro color, por ejemplo suela roja,
se mueve al portamoldes 10 cerrado seglin las figuras 1 y 2 delante
de un primer cabezal de inyeccidn 11, y se le pone en comunicacidn
con éste de manera conocida. La tapa 15 cierra las partes latera-

les del portamoldes 13, 14, En la tapa 15 se encuentra la pieza
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de molde 20, que deja libre un espacio intermedic 45 hacia el ma-
cho o saliente 22, correspondiente aproximadamente al gruéso del
egpacio intermedio 44 pora la pala. Entonces ticne lugar la inyuoe-
cidn del material sintético negro a través del canal de inyeccidn
46,

Después que se ha terminado de moldear por inyeccidn
la pala negra, se separan entres si nusvamente el portamoldes 10
y el primer cabezal de inyeccidn 1l. Entonces se musve hacia la
derecha en la figura 2 el pistdn 33, cargando su superficie de
pistén izquiexda. De este modo las tapas 15, 16 pasan a la posicidn

de basculacidn dibujada en la figura 3. Las dos partes laterales

del portamoldes 13, 14 siguen estando bloqueadas fijamente entre

si, dado que sus topes 29, 30 todavia se apoyan en los cerrojos
31, 32 de la pleza de soporte 24, estructurados en forma de co-
rrederas. Ahora se accionan los dos mecanismos de impulsidn por
pistén de las tapas 27, 28, que tambifn estan estructurados con
doble efecto. Esto se efectla moviendo hacia dentro la biela 47
del mecanismo de impulsidn por pistdn de la tapa 27, con lo cual
la tapa 15 bascula en direccidn a la flecha A. La biela 48 del
mecanismo de accionamiento poxr pisﬁén de la tapa 28, por el con-
trario, es movida hacia afuera, de modo que también la tapa 16
bascula en direccidn a la flecha A, y por consiguiente es llevada
al centro delante de las dos partes laterales del portamoldes 13,
14, Después de esto, se carga desde la derecha el pistdn 33 y se
le mueve nuevamente a la posicidn de acuerde con la figura 2, con
lo cual la tapa 16 cierra de modo Tirme el poritamoldes 10. Median-
te el desplazamiento de la pieza de soporte 24 hacia la izquiexrda

también se desplazan hacia la izquierda los cerrojos 31, 32 es-
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tructurados en forma de correderas, de maneré que con rslacién a
las topes 29, 30, llegan shora a la posicidn representada en la
figura 2, es decir siguen bloqueando fijamente entre si las partes
laterales del portamoldes 13, 14.

La tapa 16 posee la pieza de molde 21, que tiene un es-
pacio hueco de molde 50 para la suela, tal como se dibuja en 1i-
nea de puntos y rayas en la figura 1. Este, tal como se observa
en los dibujos, es mayor que el espacio hueco de molde 49 de la
tapa 15. El portamoldes 10 es movido o comunicado ahora con un se-
gundo cabezal de inyeccién 11 no representado en los dibujos con
material sintético de otro calor, en el ejemplo escogido material
sintético rojo. Después de que el portamoldes 10 ha sido puesto
en comunicacidn de manera conocida nuevamente con el segundo cabe-
zal de inyeccidn 11, se moldea por inyeccidn la suela roja junto
a la pala negra.

Después de terminacién del proceso de moldeo por inyec-
cidn y de separacidén del portamoldes 10 del segundo cabezal de
inyeceidn 11, el primero debe ser abierto, para que se pueda re-
tirar el zapato terminado desde el portamoldes 10. Para este fin,
los dos pistones 33, 34, que de acucrdo con la figura 2 se encuen-
tran en inmediata contiglidad a la pared intermedia 33 del cilin-
dro 35, son cargados de éal modo que el pistén 33 es mavido hacia
la derecha y el pistdn 34 es movido hacia la izquierda con rela-
cidn al cilindro 35 dentro de &ste. Visto de modo absoluto, el ci-
lindro 35 es movido con el pistdn 33 hacia la derecha con relacién
al pistdn 34 que queda quieto, siendo desplazado hacia la derecha
por su parte el pistdn 33 adicionalmente dentro del cilindro 35.

De este modo, la pieza de soporte 24 pasa a la posicidn dibujada
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en la figura 4, en la cuasl las partes laterales del portamcldes
13, 14 estén desbloqueadas. El desbloqueo tiene lugar desplazando
hacia la derecha la pieza de soporte 24 hasta que los cerrojos 31,
32 adoptan ls posicidn mostrade en la figura 4 con relacidn a los
topes 29, 30, que permanecen fijos. En esta posicidn el tope 29

es liberado del cerrojo acortado 31, de modo que con el acciona-
miento, que ahora tiene lugar, del mecanismo de impulsidn por pis-
tdn de las partes laterales de portamoldes 42, 43, gque también son
de doble efecto, pueden bascular las partes laterales del porta-
moldes 13, 14 a la posicién abierta del portamoldes 10 mostrado

en la figura 5. En este caso el tope 29 se desliza previamente
junto al cerrojo 31.

El cerrojo 31 tiene en su borde delantero una superfi-
cie biselada 31', para que al cerrar las partes laterales del por-
tamaldes 13, 14 y bloquearlas por movimiento hacia la izquierda
de la pieza de soporte 24, el tope 29 pueda encontrar spoyo even-
tualmente sobre la superficie inclinada 31!, y de este wmodo, al
seguir desplazando hacia la izquierda la pieza de saoporte 24, con
su cerrojo 31 se pueden cerrar fijamente las partes laterales de
portamoldes 13, 14.

Las tapas 15, 16 puebn ser accionadas individualmente
mediante sus mecanismos de impulsién por pistdn de las tapas 27,
28. De este modo es posible bascular hacia fuera las dos tapas 15,
16 por ambos lados, de manera que se garantiza un buen acceso li-
bre al espacio hueco de molde inferior sin necesitar abrir las par-
tes laterales del portamoldes 13, 14. De este modo es posible apro-
ximarse al cuerpo moldeado por inyeccifn todavia no acabado de mol-

dear por inyeccién, por ejemplo a la pala, con el fin de realizar
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alli cualesquiera trabajos, por ejemplo aplicar una solucidn para
poder lograr una mejor adherencia de la suela que-todavia ha de
ser moldeada por inyeccidn junto a ella.

lLas tapas 15, 16, dado que no tienen la misibn de blo-
quear las partes laterales del portamoldes 13, 14, pueden ser es-
tructuradas relativamente muy bajas, econ lo cual se pueden mante-
ner cortos los canales de inyeccidn 46. Esto tiene la ventaja de
que el material de inyeccidn no pueds experimentar aqui ningln en-
friamiento digno de mencidn. Ademés aparece sélo una pequefia dis-
minucidn de material a través de los canales de moldeo por inyec-
cidn. Ademis no es necesaria ninguna calefaccidn adicional para
las tapas 15, 16 a causa de su modo constructivo relativamente pe-
quefio.

La basculacidn de las tapas 15, 16 exige muy poco espa-
cio, de modo que el portamoldes 10 puesde recibir un modo construc-
tivo compacto. Esto influye ventajosamente sobre todo cuando se
disponen varios portamoldes 10 sobre una mesa circular, dado gue
entonces puede ser mantenido relativamente pequefio el difmetro de
esta Ultima. Todo el dispositive puede ser accionado autamftica-
mente de manera sencilla, accionandose los mecanismas de impulsién
por pistén mediante un sistema de gobierno automdtico.

Tal como se desprende de la figura 1, el mecanismo de ac-
cionamiento para la basculacidn de las tapas y el bloquen de las. .
partes laterales del portamoldes puede ser previsto ventajosamente

4 - . .
en numero doble, es decir por arriba y por abajo.
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l.- Perfeccionamientos en maguinas de moldeo por ip
yeccidn, caracterizados porque un ndmerc de tapas correspon-
diente al nimero de los diferentes tipos de materiales sinté-
ticos con diferentes piezas de molde, estan apoyadas a una de
las partes laterales de portamoldes tanto de modo basculable
como también desplazable en la direccidén de cierre de la tapa.

2.~ Perfeccionamientos, segin le reivindicacidn 1,
caracterizados porque el eje de basculacidn para las tapas es-
t8 dispuesto en una pieza de soporte, que estd apoyada de mo-
do despla;able en una de las partes laterales del portamoldes
y es desplazable con relacidn a ésta mediante un mecanismo de
impulsién por pistén.

3.~ Perfeccionamientos, segln las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque para la basculacién de cada
una de las tapas estd previsto para un mecanismo de impulsidn
pox pistdn articulado a la pieza de soporte.

4.~ Perfeccionamientos, segln las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque la pisza de soporte para blg
quear las dos partes laterales del portamoldes en la posicidn
de moldeo por inyeccidn, tiene cerrojos unidos fijsments con
ella, que cooperan con topes de las partes lateralss del porta
moldes.

5.~ Perfeccionamientos, segiin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque ‘en calidad

de topes sirven rodillos dispuestos de modo rotatorio en las
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partes laterales del portamoldes y en calidad de cerrojos sir-
ven correderas dispuestas fijamente en le pisza de soporte, cg
rrespondiendo la longitud de las correderes para el rodillo de
la parte lateral del portamoldes en la que estd dispussta la
pieza de soporte, a todo el caminc de desplazamiento de la pie-
za de soparte, de modo que este rodillo en cada una de las posi
ciones de la pieza de soporte encuentra apoyo en la corredera
asociada con €l, mientras que la longitud de la corredera para
el rodillo dispuesto en la otra parte lateral del portaemoldes
es mas corta que el camino de desplazamiento de la pieza de so-
porte para el desbloqueo de las partes lateralés del portamol-
des.

6.- Perfeccionamientos, segln las reivindicaciones. an-
teriores, caracterizados porque el mscanismm de impulsidén por
pistdn de la pieza de soporte tiene dos pistones conectados de
modo sucesive, accionables independientemsnte entrs si.

7.~ YPERFECCIONAMIENTOS EN MAQUINAS DE MOLDEC FOR IN=-
YECCION®,

Tal como se describe y reivindica en la presente Memo~
ria Descriptiva, que consta de trece hojas escritas a méquina

por una sola cara y de pus correspondientes dibujos.
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