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La presente invenclén se refiere a un
Procedimiento y aparato para modelar articules de caucho
¥y de un modo mis particular, al moideo de un articuloe

de calzado ds suela de ceuche bicolor.

5.
Se conocen sparatos para asegurar que
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blema que ha surgido al obtener dicha linea de delimitacion ha

_rante la inyeccion del segundo caucho o caucho de l1la suela ex-

vil de la suela se desplazaba hacia la paia para extender dichg
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dos materlales de caucho de colores diferentes, utilizados pa-
Pa formar la suela de un articuio de calzado, tengan una linea

de delimitacidm perfectamente definida entre ambos. EL pro-
sido que los dos cauchos tlenen la tendencia a mezclarse du-

terior en la cavidad del molde.

Para resolver sste problema, se hapro~-
puesto emplear un molde que comprendia medios para sostenex unqA
pala de un articulo de calzado, para definir de este modo una
parte de una calidad de molde, quedando definido el resto de 11
éavidad del molde por un dispositivo de anillo 12 que define 14
periferla exterior de lasiela y una placa de suela mévil qu&fi
Birve para extender y comprimiz el cauch; una vez'introducido-
en la cavidad del molde. Segin la tecnologia.anforior, ol dis-
positivo de anillo se empleaba con un par de lumbrerar para in-
troducir los cauchos de los dos colores diferentes. Las lﬁm4i
brerar se separan en la direccidén de avance de lm place de suaw

la mévil., Cuando se introdiicia el primer cauchs y lu placa mde-

primer caucho y prensarlo contra la parte inferior de la pala;
con el fin de formar la primera capa de la suela (v.g. la sue-
la media) del articulo de clzado, se formabainvariablemente
rebaba y se movfa alrededor del borde de la placa mévil de 1a
suela descendiendo a lo largo de la pared interior del anillo.
Esta rebaba quedaba atrapada en un canal en laperiferta de la
placa mdévil de la suela, formando un cordon unido a la. suela
media por una parte extracha desgarrable o debilitada, Una vez

que la suela medda se habia formado de egte modo, y se Jdejubu

que se fijora al menos parcialmente, la placa de la susia se




desplazaba de la suela media para formar wl espaclo para el se-
gundo caucho o caucho de la sueia exterior. Al efectuar este

desplazamiento, el cordom formado del primer caucho era arras-

7

trado en el canal de 1a'placa de la suela y se separaba del res
5, ' to del primer caucho parcialmente fijado desgarrando el reborde

debilitado de rebaba para formar una linea definida de demar-

cacidén entre la suela media y la suela exterior todavia por for
mar., El cordén formaba también una buena estanquida durantes la
formaqién de la segunda capa de caucho para reducir la rebaba
10, de dicha segﬁhda capa.

No obstante, al descargar la parte debi-

litada, se desgarra en fragmentos o trozos pequefios en lugar

de adherirse al fondo ds la suela media o al cordém atrapado | "
en la placa de la suela, Se ha descubierto que estos fragmehw
15, tos se mezclan con el segundo caucho cuando se inyectan, con

lo que ocontaminan el color de dicho segundo caucho.

Y

Una cavidad de molde para formar una sue

la de color para un articulo de calzado, queda definids por w
anillo exterior que define la configuracidén periférica de la |
20, suela, y una placa de suela gue es desplazable hacia unz po=
sicidén replegada, y en sentido contrario, para aumentar al mé-
ximo el tamafio de la calidad del molde, y desde un estade com-
primido, ¥ en sentido contrario, on cuyo estado se encusntira |
contra el articulo de calzado que se forma. En el anillo hey
25, previstas tres entradas separadas en la direccidn de_avancé

de la placa de la suela, estando prevista la mas préxima al

lugar del articulo de calzado que se ha de formar pare inyece-

tar la primera suela o suela medlia de caucho, la segumila algo

separada del lugar que ocupa el mrticulo de calzado en la fore

30, macidén, prevista para inyectar el segundo cauicho o caucho de
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| un-gas-comprimido, por ejemplo sire comprimido,. En un. lugar.

' ée ehcuentra una abertura de descarga de gas comprimidp,. .

el caucho de la suela media, donde se mantiene hasta que se .

: 18“8uélia’extérior, y-la tercera y mas alejada para; introducir, .

dle jado”a traves.de la calidad del molde de dicha tercera.aber-

.y N . A
tira- o entragde de'admision de gas comprimido y el mismo.nivel |

La placa de la suela estd formada com,
un' canal periférice que se sitiia por debajo de un reborde que
define una parte debilitada o gragil de rebaba de caucho de 1a
inyeceléon v cpmprensién del primer caucho, -
oo oo El procedimiento del presente invento k |
comprende inyectar a través de la primera abertura de la adw,
mision el primer caucho para el refuerzo o suela mediq,enpcaqrg
tidad predeterminada,. que se distribuye entonces sobre ia par= |

te inferior de la pala y se prensa contra la misma desplazan-

do la placa de la suela lo mas cerca de la pala que permita

fija suficientemente para permitir un retrooceso relativemente
limpio de la piaca de la suela sin adherencias entre la supesr-,
ficie superior de la placa de la suela y la parte inferior de

la suela media formada. Durante esta etapa de compresién se

forma algo de rebaba del primer caucho, cuya rebaba fluye des-
cendiendo alrededor del borde periférico de la placa de la sues
la y penetrando en el canal periférico de la mism, para for-
mar de este modo un corddon unido a la suela media por una re-

gién frangible o debilitada,

De: este modo,.cuando laplaca dé la
suela se desplaza de la susla media, después que esta se Lia ﬁL
Jjado suf?cientemente, el cordodn pgriférico se separa de la sue%
la meaia, en la regidn debilitada, y después proporciona una i
;
!

buena junta contra la rebaba procedente del segundo caucho
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la exterior. Ademids, cualquiera que pueda ser la limpiezé &e

.
« ?

LY
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et

ST 400202

que se inyecta. Ademds, practicamente toda la rebaba del prie!
mer caucho dlnyectado se quita, de este modo, de la suecla me=
dia y produce por lo tanto uma 1inea de demarcacién relative-

mente definida entre la suela wmwedia y el segundo waucho o sue-

la separaclidn, quedan algunas particulas del primer caucho for
madas por desgarramiento de la parte d;bilitada de 1la rebaﬁa

y por frotacién de la rebaba contra la pared de la cavidad del
molde, cuyas particulas quedan sueltas y atrapadas en la ca=

vidad del molde, Para eliminar estds partficulas desprendidas, |
se baja suficientemente la placa de la suela o sea en sentido
congrario a laparte inferlor de la suela medilaza, para dejar al
descubierto la abertura de entrada de gas y la salida del misJ-
mo, después de lo cual se introduce aire comprimido en la ca~-
vidad del molde para expulsar porila hoca de salida»cualquieg

fragmento suelto del primer caucho, Entonces se introduce-el |-

‘segundo céucho o caucho de la suela exterior a través de la sed -
*

gunda abertura de entrada de cauche y la placa,de la suela se
desplaza de nuevo hacia el articulo de calzado de enfopmacién,
para extender de este modo el segundo caucho y comprimirlo con-
tra el pfimero, donde se mantiene hasta que se fije suficien-
temente para adherirse a la suela débil y para separarse 1f{m-
plamente de la placa de la suela, - |

En una modificacidén del méfodo descri-
to, inmediatamente antes de introducir el segundo caucho, la
placa de la susla se puede desplazar hacla arriba en direccidn
a la suela media ,mds alld de la boca de admisién de gas com-
primido y de la boca de sakida, (pero no mas alld de la segundsy

boca de admisién de caucho) para cerrar herméticamente de este

modo dichas bocas ates de intxroduclir el segundo caucho en la
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‘figura 2, pero ilustra la placa de la suela en posicidén totale

cavidad del molds. -
fn los dibujos:

La figura 1 es una repr?sentacién asquew
matica del aparato para formar una suela de caucho bicolor so-
bre una pala ahormada ilustrindose el articulo de celzado en
formacién con el componente de refuerzo o suela media cintra
-la pala.

La figura 2 es uma vista fragmentada,
parcialmente en seccion vertical y parcialmente en alzado y a
mayor escala cuando se compara con la figura t, de la fegién
del talén del aparato de la figura 1, e ilustra con detsnlle
la condicion del material inyectado y las ceracteristicasdel
aparato del invgnto cuando a la placa de la suela ha avanzado
hacia la pala ahormada para extender el componente de refuer-

z0 de la suela media contra la pala.

la figura 3 es una vista simllar a la.

mente replegada, después de saparse de la suela_media 0 compo=
mente de refuerzo, auedando el aparato en condiciones para la
lippieza de la calidad del molde.

La figura 4, es una vista similar a las
figuras 2 y 3, pero iiustra la placa de la suela avanzada ha-
cia la pala ahormada despuds que se ha limplado la cavidad
del molde,

La figura 5 es una vista fragmenteda
del aparato en la regidn inmediata donde la suela eété en forw'
macidén, e ilustra a mayor escala los detalles de la construc-
cidn de reborde, y canal del aparato y la condicién de los ma-
terimles inyectados despuds que se ha inyectado ol segundo

caucho o caucho de la suela exterior; v
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La figura 6 es una vista-en plania supe-
rior del anillo del aparato; ,

Refiriéndonos aliora al dibujo con deta-
lle, el aparato de moldear 10 del presente invento, comprends
un anillo 12 que, segin se observaré con mayor detaile en la
figura 6, tiene una periferia exterior rectangular y un conduce
to central interisér o pared 14 con la forma de la suela gue
se ha de moldear., Dentro del anillo y en una relacién de iptiﬁa
confrontacion con la pared 14, se ajusta deslizantemente una pla-
ca de suela 16 que tieme movimiento vertical por medio da,un'disf
positivo de pistdén y cilindro 18 bien conocidq por los expértoﬁ

en la mateiia. Haciendo funcionar el pistoén y cilindro 18, la

placa de la suela 16 se puede desplazar desde una posicién téf;
talmente replegada, ilustrada con lineas sdlidas en la figura
1, hasta una posicién totalmente comprimida, ilustrada en la
figura 2, donde se encuentra en ielacién de corta separaci6n',i9}
con’la paxrte iﬁferior de l1la palta ahormada 20 que se monta en
el anillo 12 por medios blen conocidos en los eXxperios sn lau

matexria,

El anillo 12 estd provisto de cusirc cohe
ductos, El primer conducto, conducto 22, se extiende horizone
talmente a través del anillo hasta el interior en que en ade-
lante se denominari calidad del molde 24, estendo definida 1@
calidad del molde por la pared interna del anille 1k, 1z su~
perficie superior 26 de la placa de la suela 16, y la plrfe
inferior del articulo de calzado en formacién, tanto si s
la parte inferior de la pala ahormada 20 o la parte inferiof
de la suela media 28 que se forma durante el proceso de elaw

boracién de este invento.

Bl anillo 12 estd provisto de un segun-
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.guras 2 a 5 inclusive, para facllitar la comprensidn del inveis

do conducto 30 para introducir el segundo cauche o caucho de
la suela exterior, un tercer conducto 32 que segﬁn se Lllusitra,
formaréngulo con los conductos 22 y 30, aln cuando podria es-
tar alineado con los mismos, cuyo conducto 32 se conecta a una
fuente de alre comprimido, no ilustrada, preferiblemente a tra-
vés de un medio de vilvula aproplado para regular el flujo d=
alre comprimido, y cuyos medios de valvula tampoco se ilustran,
Por Gltimo, un cuarto conducto 34 se encuentra en el anillo 12,
cuyo cuarto conducto es preferiblemente coplanar, con la vaviw
dad del molde, y se encuemtra s través de dicha calidad del
molde, a partir del conducto de admlisidn de aire comprimido 32,
para tener la seguridad de este modo que, cuando se introduce
aire comprimido a través de la, 'bo‘ca de admisgidn de a:l.re'32,' eSs-
te aire barra toda la cavidad del molde 2% y salga después a.
través de la boca de descarga de aire-comprimido 34, o
La placa de la suela 16 estd provista
de un canal periférico 36 que se forma en la superficle “ate=-
ral 38 de la placa de la suela, EL canal 36, que preferiﬁl@-
mente aungue no neoesariamenté, tiens una sensacion transwersal
semiciroulasr, se abre hacia afuera en la direccién de la supsr-
ficle de la pared del anillo interior 14, Entre la superfi-
e periférica 38 y la placa de la suela 16 v la pared interiox
14 del anillo 12 se forma una ajuste deslizante. Asi, la pla-
oa de la cuela, se puede deslizar libfemehte dentro del anillo
12, hacia la pala ahormada 20 y en direceidn contraria a la
misma. (La separacidén entre la superficies relativamente des;

lizantes 38 y 14 se representa de una forma exagerada en las fi

to). La superficie superior 26 de la placa de la suela 16 ties

ne una parte de borde periférica U2 inclinada y preferiblerins
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'mqr de este modo la suela media 28 la rebaba producida por es;.lt

te en angulo del orddn de unos 18 a 70 grados con respedio
a la vertical, La superficie periférice 38 de la placa de ia
suela 16 comprende un reborde 44 (figura 5) qﬁe se foraa entre
el canal 36 y la superficie délseccién decreclente U2 y se extibn
de, preferiblemente, de una forma continua alrededor de la pe;
riferia de la placa de la suela 16 hacia la pared interior 14
del anillo 12 y acorta distancla de la misma,

En la practica, con laplaca de la suela
16, situada por debajo del nivel de la boca de entrada 22, y
preferible por encima de la boca de entrada 32, el primer cau-
cho o caucho para la suela media se introduce o inyecta en la
cavidad del molde a través de la boca de admision 22, por me-
dios bien conocidos por lo expertox en la materia. Entonogs'
la placa de ;a suela 16 se desplaza hacia la pala ahormada 20,
Cuando laplaca de la suela 16 asclende hacia la pala ahormada

20" para aplicar en la misma el primer caucho inyectado y for-

ta aceidn que es el caucho que escapa alrededor de la perife-
ria 38 de la ,placa de la suela 16 al pequeiio espacio enire ol
borde la plaéa de la suela relabtivamente deslizante 38 y la pa-
red del anillo 14 encuentra salida por el reborde 44 al interior
del canal semicircular 36 para definir un cbrdén pava Lo que
estd previsto el canal 36,

La placa de la suela 16 se mantiene en
la posicién ilustrada en la figura 2 hasta que el primer caucho
que forma la suela media 28, el cordén 48 y la parie de union
debilitada 50 entre los mismos, se fijan suficientemente para
que la suela media 28 se vulcanice a la pala ahormada 20 asi

como para permitir una limpla separacién de la suepersicie

superior 26, de la placd“de la suela 16 desde la superficle
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inferior de la suela mediz ahora fTormada 28. Este movimiento
descendente o de retroceso de la placa de ia suela hara que

el cordon de caucho 48 se separe dela suela media 28 a io lar~

‘go de la parte debilitada 50, lo cwal permitird que el cordén

L8 permanézca atrapado por el canal de la placa de la suela 36

,Y sea arrastrado por el mismo en d sentido descendente. No

obstante, esta separacidn en la parte debilitéda 50, lo cual
permitird que el corddn 48 permanezca atrépado por el canal
de la placa de la suela 36 y se ha arrastrado por el mismo exn .
sentido d@scéndénte. No obstante; esta separaclén en 1a parte
debilitada 50 y el mouvimiento de roce del cordén 48 contra le
pared del anillo 14, hard que se formen algﬁnos fragméntoé
sueltos del primer caucho y calgan desprepdidos en el interior
de la calidad del molde 2k.

Para eliminar de la cavidad del molde

estas perticulas sueltas del primer caucho antes e inyectar

‘el segundo caucho en la cavidad del molde y evitar, de este

_modo la centaminacién del segunde caucho, la placa de la sue~

la 16 se hace bajar mediante el conjunto de pis£6n y eilindro
18 a la posicidén ilustrada con lineas en la figura 1 (ési como
en la figura 3), por debajo del ﬁlano de la b&ca de admisidn
de gire comprimido 38 y le boca de descarga de aire comprimido
34. En esa posicidén; la placa de la suela puede quedar en
reposo y por medic de vélvuia o por otros medios bien conociw-
dos por los sxpertos en la matar?a, ge introduce aire compii-
mido e trawés de la lumbrera de admisién de aire comprimldo

32 el interior de lﬁ cavidad del molde y se expuléu a traﬂéé
de -la lumbfera.de descarga de aire c&mprimido 34, El aire
comprimido se desplaza a través de la cavidad del molde con

velocldad suficiente para arrvastrar las particulas susltas
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del primex caucho qué se encuentran en dicha cavidad del moi-
de y para eliminar estas particulas de la cavidad del molde,’
a través de la lumbrera de descarga 34. E1 estado que adop~
ta el aparato durante la operacidn de limpieza'de aire compri-
do se illustra en la figura 3. A pesar de uqe se puede emplear
cualquler velocidad de aire aproplada, se ha averiguado que se
consigue una accién de limpleza satisfactoria cuando se alimen-
ta aire a una presidn de 5,62 kgrs. por cm2 a través de una
abertura de admisidén de 3,18 mm de diimetro, teniendo la boca
de salida 34 el mismo didmetro, No obstante, es preferible é
que la presidn del aire en el conducto de 3,18 mm, sea aproxie
madamente-9,13 kg por cm2,.

Al finallzer la etapa de limpleza } se=-
gin una modalidad del p¥eéenﬁe invento, con la placa de la sue-
la 16 todavia en la posiclién ilustrada en la figura 3, se in-
troduce el segundo caucho o caucho de la suela exterior en la
cavidad del molde 24 a través de lalumbrera de admisién del se-
gundo aucho o caucho de la suela ext;rior 30, poniéndose en- |
tonces en funcionamiento el mecanimmo de piston y cilindro 18
para desplazar la placa de la suela 16 desde la posicidn botal-
mente replegada de la figura 3 a laposicidn de la figura 5, pa-
ra extender de este modo el segundo caucho 52 sobre la superii-
cle exterior de la suela medla 28 y mantener el caucho 52 en
dicho estado hasta que se fije suficientemente para permitir
una limpie separacién entre la superficie superior 26 de la
placa dd la suela 16 y la parte inferdor de la susla extérior
formada 52. Durante esta etapa de compresidén inferior de la
suela extorlor fbrmada 52, oxiste poco riesgo de que se forme

rebaba por parte del segundo waucho puesto que el cordén 48

del primer cauocho sirve como junta de estanquidad para evitar
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que se forme cualquier cantidad preceptible de rebaba duraute

la segunda etapa de comprensién, As{, cuando se hace reiroce=
der la placa de la suela 16 una segunda vez, se forma un artie-
culecde calzado con suela de dos cauchos acabada, sin mezcla '

de los colores y sin imperfecciones de color ni manchas en la
stela exterior producidas por la presencia de inclusiones del
primer caucho en la misma.

En la figura 4 se ilustra otra fourma
de utilizacidn del aparato de la figura 1, donde, después de
limpiarse él molde por la introduccldén de aire comprimide se;
gin se ilustré en la figura 3, pero antes de introducir el se-
gundo caucho. o caucho de la siela exterior, se pone en funciona
miento el mecanismo de pistén y cilindro 18 para desblazar la
placa de la suela 16 en sentido sscendente pasada la boca de
admisién de aire comprimido 32 pero por debajo de la boca d;
adﬁisién 30, donde la placa de la suela queda en reposo. Ené.
tonces se inyescta sl segundo cauche o caucho de la suela ex~
terior en la cavidad del molde 24 a través de la lumbrera de
admision sin obstruir 30 y ia placa de la suela se desplaza
hacia arriba eh direccion a la suela media 28 segin ol método
descrito anteriorpjente.

' No obstante, en la modalidad de} méto-
do desc;ito actualmente, es evidente que el desplazamlente
de la piaca de la suela mis alld de las lumbreras de admisidn
vy descarga de gas comprimido anftes de inyectar el segundo
caucho en la cavidad del molde 24, se tiene la casi segurie~
dad de que no se obstruyen las bocas de.admisién vy dessarga
del aire comprimido,

Después de la segunda-de inydccién y

moldeo por compresiodn por uno u otro de los métodos descritosﬂ
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y dejando tiempe suficlente para que se cure el caucho, Log
componentes del molde tendranm las posioionés relativas ilustrae-
das en la figura 5., Cuando se ha completado todo el eiclo, se
hace réfroceder el anllo 12 y sa saca el zapato completo del
aparato. ‘Al quitar el zapato, se pusde desgarrar la rebaba de
la segunda etapa de inyeccidn y moldeo por compresibmn del zapa~
to debido a su unién al cordén retenido en el canal 36, In la
evéntualidad de que cuendo el zapato se quita del molde 1z we-
baba no se desgarre de la forma descrita, dicha rebaba s« zue-
de quitar ficilmente después del zapate, a lo largo de la aec;
cién debilitada 50 de la suela exterior que une el corddén 48 .
a la suela exterior,

Logicamente, se comprenderid que, a pesar
que el presenté invento se ha ilustrado com respectp a un mé-
todo y un aparato de inyeccidén de dos colores, dicha ilustracibn
de ha puesto a titulo del ejemplc solamente. Asi, se pueden
consegulr suelas de 3 o mas colores seglin ol presente ilnvento,
Adiclonalmente, el presente invento puede encontrar aplicacioves
apropiadas en el moldeo de caucho a otros articules distintos
a los del calzado. Ademas, para los fines del presente invento,
no es necesario que se admita caucho en la calldad del molde
por medio de inyeccién, También podrian ser aceptables otros
ﬁétodos aproplados para depositar el caucho en la cavidad del
molde., Por lo tanto, no se pretende limltar el presente inven-
to a la fabribacién de calzado,ni solamente a aplicaciones dons
de se inyecte caucho en la cavidad del molde., Se observara

ademis, que el procedimiento y aparéto segin el invento son U~

tilég slempre que se molde material de caucho a un articulo en

un molde que de disponga de formaque el propio articulo defina

parte de la cavidad del molde, asi como los métodos segin log
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* PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MOLDEAR ARTICULOS DE DOS CAUCHOS

cuales la cavidad del molde esta definida completamente por

. , |
material que no forma el articulo acabado y el articulo se mol-

dea completamen#e con caucho.

NOTA

Descrita suficientements 1a-naturaieza
del invento asi como la manera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente cita-
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no élteren su principio fundamental., También se hace constar
que el invento corresponde a una solicitud de patente presenta-<
da on Estados Unidos el 1 de Dikclembre de 1971, con el nimero

203,697, axogiéndose por lo tanto-a los beneficlos que conce-

den los Convenios Internacionales em vigor, siendo lo que cons+

tituye la esencia del referido invento, y por lo que se aoli-

tita una Patente de Invenciodon por 20 afios en Espafia, sobre:

DE COLORES DIFERENTES, caracterizandose por lo sigulente:

1e~ Procedimiento v aparato para moldear

articulos de dos cauchos de colores diferentes, en-un molde
que tiene una eavidad de molde definida por una paredllateral
cerrada, medlos que definen una superficie de calidad de molde
y un elemento de molde mévil situado dentre de dichos medios
de paredes laterales, opuesto a dicha superficie, cuyo ele~
mento de molde mévil tieme un reborde periiférico en relacién
de ajuste‘deslizante con dicha pared lateral y un rebajo pe-
riférico pricticamente continuc adyacente a dicho reborde en
su lado encarado en direccién contraria a la clbada superfi-
cie, caracterizados porque el procedimiento se insufla gas a

través de dicha cavidad de molde para aliminar cualquier par-

.f

ticula suelta del primer caucho antes de ddpositar el segundo
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10,

20,

25,

30.

. cion 1, caracterizado porque el primer caucho se deposita en

“tos, y dicha operaclén de insuflaccién de gas se realiza con

R 7T 400202

caucho en la cavidad del molde.

2.- Procedimionto segiin la reivindiocaw

dicha cavidad del molde por inyeccidén a través de un primer con

Ll

ducto, dicho segundo caucho se deposita en dicha cavidad de wmoll
de por inyeccidn a través de un segundo conducto desplauwio
del primer conducto; dicho gas se insufle a través de dicha
cavidad del molde introduciéndolo en la misma a través de un
terﬁef conducto desplazado del primer y segundo conducis, ex-
pulsandose dicho gas a través de un cuarto conducto praciicu-
mente coplanar con dicho tercer conducto pero alejado del amls.-

mo,

3s~Procedimiento segiin la reiviniicaw
cién 2, caracterizado porque el elemento de molde se desplaua

por lo menos hasta dicho planc de dicho tercer y cuarto conducs

diqho elemento de molde mévil en laGltima posicién definida.
Uyw Procedimiento segim la reivindica~
olémn 2, caracterizqdo porque despuds que dicho gas se insufla
a través del citado molde y antes de inyectar el segundo cauw
cho, didho elemento de moide mévil se desplaza a un plano en-
tre dicho segundo conducto y dicho btercer y cuarto conduc~

tos,

5.~ Aparato para la aplicacidn del pro=
cedimiento segﬁn las relvindicaciones 1 a 4, utidlizado parar
moldear una suela bilcolor en'una pala ahormada; caracterizado
porque comprende un anille lateral de molde para definir par-

te de una calidad de molde adaptada para cerrarse on un extrq--

mo por una ahormada; una placa de suela colocada deslizinte-

mente en dicha cavidad de molde en I{ntima relacidn de confrone



e

5.

10,

15,

204

25.

30.

‘nmes 5 6 6 , caracterizado porque presenta un cuarto conducto

tacion col dichos medios de anillo lateral; medios para movdr
dicha placa de suela en direccion al cltzdo sxtremo y en sen~
ti&o contrario, teniendo dicha placa de suela una superficie
para confrontar con la pala ahormada y una pared luternl'pon.
un canal periféric@ eﬁ su interior y un rgbordé en su extexibr
entre dicha superficlie confrontante de la pala ahormada y dichoa
ca%al, cuyo reborde se extiende a corta distancia hacia dicho
anillo lateral; un primer conducto a través de dicho amillo en
la citada cavidad de molde para introducir cauqho en su inte-
rior ; un segundo conducto a través de dicho anillo en la ci- —
tada cavidad del molde para introducir gas a gran velocidad
en dicha ‘cavidad del molde; un tercer conducto a través de
dicho anillo .en dicha cavidad del molde en un punto alejado
de dicho conducto para expulsar dicho gas de dicha cavidad
delrmolda, por lo que dicho gas pasara a traves de la citada
gavldad del molde.

6.~ Aparato segin la reivindicacién‘S,
caracterizado porque los extremos de la cavidad del moide de
dichos segunde y tercer condﬁctos son practicamente coplona-
res y se sitllan mas alejados del c¢itado exfremo que el extro-

mo de la cavidad del molde de dicho primer conducto,

7.~ Aparato segin las reivindicacioc-

a través de dicho enillo en la citada cavidad del molde fiara
introducir en su interior un segundo caucho.

8.~ Aparato segin la reivindicaciomn 7,
caracterizado porque el extrsmo de la cavidad del molde de di-
cho cuarto conducto esta més cerca de dicho extremo que los

extremos de la cavidad del molde de dichos segundo y tercer

conductos, y mas alejado del primer extremo citado que el ex~
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10,

150

queda sustancialmente desorito en la presente Memoria e iluse

G mw~4ggzgz

tremo de la cavidad del molde de dicho primer conducto, g

9,= Aparato segun la reivindicacidn 8, |
caracterizado porque la placa de la suela ds dosplazable iuue
cia una posicién alejads y desde dicha posicidén mas lejes de
dicho primer extremo que dicho segundo y tercer conducta: ¥y
desde una posiclidén proxima confrontante, y hacia dicha puwsi~
cion, donde la citada superficie confrontante de la pala: zhor-
mada no esti mas proxima del citade primer extremo que diclio
primer conducto hi tan separada de dicho primer extremo como
dicho cuarto condﬁcto.

10.~ Procedimiento y aparato para rol-

dear articulos de dos cauchos de colores diferentes, tal y comg

trado en los dibujos adjuntos.

Lsta Memoria comsta de 17 hojas escritad

‘a maquina por una sola cara.

Madrid, =1 DIC, 1972
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