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PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MOLDEAR ARTICULOS 

DE DOS CAUCHOS DE COLORES DIFERENTES.

UNIROYAL, INC. , entidad norteamericana, residente en 

T230 Avenue o f the Ame.rica.s, New York, New York 10C2O, 

EE. UU. de A.

La presente invención se re fie ro  a un 

procedimiento y aparato para modelar artícu los de caucho 

Y,! de un modo más particu lar, a l moldeo de un articu lo  

de calzado de suela do cauche b ico lor.

Se conoeen aparatos para asegurar que
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dos materiales de caucho de colores d iferen tes, u tilizados pa- 

ía  formar la  suela de un artícu lo  de calzado, tengan una linea 

de delim itación perfectamente defin ida entre ambos. El pro­

blema que ha surgido a l obtener dicha linea  de delim itación ha 

sido que los dos cauchos tienen la  tendencia a mezclarse du­

rante la  inyección del segundo caucho o caucho de la  suela ex­

te r io r  en la  cavidad del molde.

Para resolver este problema, se hapro- 

puesto emplear un molde que cacmpreüdía medios para sostener úna 

pala de un artícu lo  de calzado, para d e fin ir  de este modo una 

parte de una calidad de molde, quedando defin ido e l  resto de la 

cavidad dél molde por un d ispositivo  de a n illo  12 que define la 

p e r ife r ia  ex terio r de la  suela y  una placa de suela móvil que 

sirve para extender y  comprimir e l  caucho una vez introducido 

en la  cavidad del molde. Según ía  tecnología .an terior, e l  d is­

positivo  de an illo  se empleaba con un par de lumbrerar para in- - 

troducir los cauchos de los dos colores d iferen tes. Las lum- - i 

brerar se separan en la  dirección de avance de la  placa de sue­

la  móvil. Cuando se introducía e l  primer caucho y i *  placa mó­

v i l  de la  suela se desplazaba hacia la  pa±a para extender dicho 

primer caucho y prensarlo contra la  parte in fe r io r  de la  pala, 

con e l  f in  de formar la  primera capa de la  suela (v .g . la  sue­

la  media) d e l artícu lo  de cá-zado, se formabainvariablenient e 

rebaba y se movía alrededor del borde de la  placa móvil de la  

suela descendiendo a lo  largo de la  pared in te r io r  del an illo . 

Esta rebaba quedaba atrapada en un canal en laperifer&a de la  

placa móvil de la  suela, formando un cordón unido a la  ?uela 

media por una parte extracha desgarra!)le o deb ilitada. Una vez 

que la  suela media se había formado de este modo, y sti- dejaba 

que se f i ja r a  a l menos parcialmente, la  placa de la  suela se
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desplazaba de la  suela media para formar un espacio para e l  se-j 

gundo caucho o caucho de la  suela ex terior. A l efectuar este 

desplazamiento, e l  cordón formado del primer caucho era arras- j 

trado en e l  canal de la  placa de la  suela y se separaba del rega­

to del primer caucho parcialmente fijad o  desgarrando e l  reborde 

deb ilitado de rebaba para formar una linea defin ida de demar­

cación entre la  suela, media y la  suela ex terio r todavía por fore­

star. E l cordón formaba también una buena estanquida durante la  

formación de la  segunda capa de caucho para reducir la  rebaba 

de dicha segunda capa.

No obstante, a l descargar la  parte debi­

litada , se desgarra en fragmentos o trozos pequeños en lugar 

de adherirse a l fondo de la  suela media o a l cordón atrapado 

en la  placa de la  suela. Se ha descubierto que estos fragmen­

tos se mezclan con e l  segundo caucho cuando se inyectan, con 

lo  que oontaminan e l  color de dicho segundo caucho.

Una cavidad de molde para formar una sueL 

la  de color para un articu lo de calzado, queda defin ida por un ; 

an illo  ex terio r que define la  configuración p e r ifé r ica  de la  j
j

suela, y una placa de suela que es desplazable hacia una po­

sición  replegada, y en sentido contrario, para aumentar a l má­

ximo e l  tamaño de la  calidad del molde, y desde un estado com- j 

primido, y en sentido contrario, on cuyo estado se encuentra 

contra e l  articu lo  de calzado que se forma. En e l  an illo  hay

previstas tres entradas separadas en la  dirección de avance j
, , i

de la  placa de la  suela, estando prevista la  mas próxima a i ¡ 

lugar del articu lo  de calzado que se ha de formar para inyec­

tar la  primera suela o suela media de caucho, la  segunda algo 

separada de l lugar que ocupa e l  artícu lo  de calzado en la  fo r­

mación, prevista  para inyectar e l  segundo caucho o caucho de3 0 .
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lá^áuéla-extérior, y  la  tercera y más alejada para: introducir^.. 

un-gas comprimido, por ejemplo a ire comprimido,. En un.lugqy_ 

diéjado^á través de la  calidad de l molde de dicha tercera; a^er- 

turá^o entrada de admisión de gas comprimido y  e l  mismo -nivej^ ^

se encuentra una abertura de descarga de gas comprimido, ,

La placa de la  suela está formada con.. 

un canal p e r ifé r ic o  que se sitúa por debajo de un reborde) que 

define una parte deb ilitada o g rá g il de rebaba de caucho de l,a 

Inyección y comprensión del primer caucho.
)

' '  ' ' ' E l procedimiento de l presente invento ,

comprende inyectar a través de la  primera abertura de la  ad-., 

misión e l  primer caucho para e l  refuerzo o suela media. en,.can- : 

tidad predeterminada, que se distribuye entonces sobre la  par­

te in fe r io r  de la  pala y se prensa contra la  misma desplazan­

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

e l  caucho de la  suela media, dónde se mantiene hasta que se 

f i j a  suficientemente para perm itir un retrooeso relativamente 

limpio de la  placa de la  suela sin adherencias entre la  super­

f i c i e  superior de la  placa de la  suela y la  parte in fe r io r  de 

la  suela media formada. Durante esta etapa de compresión se 

forma algo de rebaba del primer caucho, cuya rebaba fluye des­

cendiendo alrededor del borde p er ifé r ico  de la  placa de la  sue­

la  y  penetrando en e l  canal p er ifé r ico  de la  mism, para fo r ­

mar de este modo un cordón unido a la  suela media por una re­

gión frangib le o debilitada.

Det este modo, cuando laplaca de la  

suela se desplaza de la  suela media, después que esta se ha íjL 

jado suficientemente, e l  cordón p er ifé r ico  se separa de la  sue­

la  media, en la  región deb ilitada , y después proporciona una ] 

buena junta contra la  rebaba procedente del segundo caucho '
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que se inyecta. Además, prácticamente toda la  rebaba del p r i- ¡ 

mer caucho inyectado se quita, de este modo, de la  suela me- j 

d ia y produce por lo  tanto una línea  de demarcación re la t iv a ­

mente defin ida entre la  suela media y  e l  segundo (caucho o sue­

la  ex terio r. Además, cualquiera que pueda ser la  limpieza de 

la  separación, quedan algunas partículas de l primer caucho fo r­

madas por desgarramiento de la  parte deb ilitada de la  rebaba 

y por frotación  de la  rebaba contra la  pared de la  cavidad del 

molde, cuyas partículas quedan sueltas y atrapadas en la  ca­

vidad del molde. Para eliminar estás partículas desprendidas, 

se baja suficientemente la  placa de la  suela o sea en sentido 

contrario a laparte in fe r io r  de la  suela media, para dejar a l 

descubierto la  abertura de entrada de gas y la  salida dé! mis­

mo, después de lo  cual se introduce aire comprimido en la  ca­

vidad del molde para expulsar por.la  boca de sa lida cualquier 

fragmento suelto del primer caucho. Entonces se introduce e l  

segundo caucho o caucho de la  suela ex terio r a través de la  se- 

gunda abertura de entrada de caucho y la  placa de la  suela se 

desplaza de nuevo hacia e l  a rticu le  de calzado de enformación, 

para extender de este modo e l  segundo caucho y comprimirlo con­

tra  e l  primero, donde se mantiene hasta que se f i j e  su ficien­

temente para adherirse a la  suela déb il y para separarse lim­

piamente de la  placa de la  suela.

En una modificación de l método descri­

to , inmediatamente antes de introducir e l  segundo caucho, la  

placa de la  suela se puede desplazar hacia arriba en dirección 

a la  suela media ,más a llá  de la  boca de admisión de gas com­

primido y  de la  boca de salida, (pero no más a llá  de la  segund: 

boca de admisión de caucho) para cerrar herméticamente de este 

modo dichas bocas ates de introducir e l  segundo caucho en la
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cavidad de l molde.

En los dibujos:

La figu ra  1 es una representación esque­

mática del aparato para formar una suela de caucho b ico lo r so­

bre una pala ahormada ilustrándose e l  articu lo  de calzado en 

formación con e l  componente de refuerzo o suela media centra 

la  pala.

La figura  2 es una v is ta  fragmentada, 

parcialmente en sección v e r t ic a l y parcialmente en alzado y a 

mayor escala cuando se compara con la  figura  1 , de la  región 

del talán del aparato de la  figu ra  1 , e ilu s tra  con deta lle  

la  (condición del material inyectado y  las características del 

aparato del invento cuando a la  placa de la  suela ha avanzado 

hacia la  pala ahormada para extender e l  componente de refuer­

zo de la  suela media contra la  pala.

la  figura  3 es una v is ta  sim ilar a la  

figu ra  2 , pero ilu s tra  la  placa de la  suela en posición to ta l­

mente replegada, después de saparse de la  suela media o compo­

niente de refuerzo, quedando e l  aparato en condiciones para la  

limpieza de la  calidad del molde.

La figu ra  4, es una v is ta  sim ilar a las 

figuras 2 y  3 , pero ilu s tra  la  placa de la  suela avanzada ha­

c ia  la  pala ahormada después que se ha limpiado la  cavidad 

de l molde.

La f ig u ra  5 es una v is ta  fragmentada 

del aparato en la  región inmediata donde la  suela está en fo r ­

mación, e ilu s tra  a mayor escala los deta lles  de la  construc­

ción de reborde, y  canal del aparato y la  condición de los ma­

te r ia le s  inyectados después que se ha inyectado e l  segundo 

caucho o caucho de la  suela ex terio r; y30
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La figura 6 es una v is ta  en planta supe­

r io r  <del an illo  del aparato.

Refiriéndonos ahora a l dibujo oon deta­

l l e ,  e l  aparato de moldear 10 del presente invento, comprende
i

un an illo  12 que, según se observará con mayor deta lle  en la  ! 

figura  6, tiene una p e r ife r ia  ex terior rectangular y un conduc­

to  central in te r io r  o pared 14 con la  forma de la  suela que 

se ha de moldear. Dentro del an illo  y en una relación  de in tina 

confrontación con la  pared 14, se ajusta deslizantemente una p l 

ca de suela 16 que tiene movimiento v e r t ica l por medio de un dd 

positivo  de pistón y cilindro 18 bien conocido por los experto: 

en la materia. Haciendo funcionar e l  pistón y c ilin d ro  18, la  

placa de la  suela 16 se puede desplazar desde una posición to­

talmente replegada, ilustrada con lineas sólidas en la  figura 

1, hasta una posición totalmente comprimida, ilustrada en la  

figura  2, donde se encuentra en relación  de corta separación 

con la  parte in fe r io r  de la  pala ahormada 20 que se monta en 

e l  an illo  12 por medios bien conocidos en los expertos en la  

materia.

El an illo  12 está provisto de cuatro con­

ductos. El primer conducto, conducto 22, se extiende horizon­

talmente a través del an illo  hasta e l  in te r io r  en que en ade­

lante se denominará calidad del molde 24, estando defin ida la  

calidad del molde por la  pared interna del a n illo  14, la su­

p e r fic ie  superior 26 de la  placa de la  suela 16, y la  p irte  

in fe r io r  del articu lo  de calzado en formación, tanto s i es 

la  parte in fe r io r  de la  pala ahormada 20 o la  parte in fe r io r  

de la  suela media 28 que se forma durante e l  proceso de e la ­

boración de este invento.

El an illo  12 está provisto de un según-
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do conducto 30 para introducir a l segundo caucho o caucho de 

la  suela ex ter io r , un tercer conducto 32 que según se ilu stra , 

forma ángulo con los conductos 22 y  30, aún cuando podría es­

ta r alineado oon los mismos, cuyo conducto 32 se conecta a una 

fuente de aire comprimido, no ilustrada, preferiblemente a tra­

vés de un medio de válvu la apropiado para regular e l  f lu jo  de 

a ire comprimido, y  cuyos medios de válvula tampoco se ilustrar^  

Por último, un cuarto conducto 34 se encuentra en e l  an illo  12, 

cuyo cuarto conducto es preferiblemente coplanar, con la  vavi- 

dad del moldé, y se encuentra a través de dicha calidad del 

molde, a p a rtir  del conducto de admisión de aire comprimido 32, 

para ten^r la  seguridad de este modo que, cuando se introduce

aire comprimido a través de la. boca de admisión de aire 32, es­

te aire barra toda la  cavidad de l molde 24 y  salga después a 

través de la  boca de descarga de aire comprimido 34.

La plaoa de la  suela 16 está provista 

de un canal p e r ifé r ic o  36 que se forma en la  superficie la te ­

r a l  38 de la  placa de la  suela. E l canal 36, que p re fer ib le ­

mente aunque no necesariamente, tiene una sensación transversal 

semicircular, se abre hacia afuera en la  d irección  de la super­

f i c i e  de la  pared del an illo  in te r io r  14. Entre la  superfi­

cie p e r ifé r ic a  38 y la  placa de la  suela 16 y la  pared in te r io r  

14 del a n illo  12 se forma una ajuste deslizante. Asi, la  pla­

ca de la  cuela, se puede des lizar libremente dentro del an illo  

12 , hacia la  pala ahormada 20 y  en dirección contraria a la  

misma. (La separación entre la  superficies relativamente des­

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

guras 2 a 3 inclusive, para fa c i l i t a r  la  comprensión del inven­

to ) .  La superficie superior 26 de la  placa de la  suela 16 t i e ­

ne una parte de borde p e r ifé r ica  42 inclinada y praferiblet^n-
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a la  v e r t ic a l. La superficie p er ifé r ica  38 de la  placa de la  

suela 16 comprende un reborde 44 (figu ra  3) que se forma entre 

e l  canal 36 y la  superficie de sección decreciente 42 y se extien­

de, preferiblemente, de una forma continua alrededor de la  pe­

r i f e r ia  de la  placa de la  suela 16 hacia la  pared in te r io r  14 

de l an illo  12 y  acorta distancia de la  misma.

En la  práctica, con laplaca de la  suela 

16, situada por debajo del n ive l de la  boca de entrada 22, y 

p re ferib le  por encima de la  boca de entrada 32, e l  primer cau­

cho o caucho para la  suela media se introduce o inyecta en la  

cavidad del molde a través de la  boca de admisión 22, por me­

dios bien conocidos por lo  expertos en la  materia. Entonces 

la  placa de la  suela 16 se desplaza hacia la  pala ahormada 20. 

Cuando laplaca de la  suela 16 asciende hacia la  pala ahormada 

20' para ap licar en .la misma, e l primer caucho inyectado y fo r ­

mar de este modo la  suela media 28 la  rebaba producida por es­

ta  acción que es e l  caucho que escapa alrededor de la  p e r ife ­

r ia  38 de la .p laca  de la  suela 16 a l pequeño espacio entre e l 

borde 1.a placa de la  suela relativamente deslizante 38 y la  pa­

red del an illo  14 encuentra salida por e l  reborde 44 a l interio:: 

del canal semicircular 36 para d e fin ir  un cordón pata lo  que 

está previsto e l canal 36.

La placa de la  suela 16 se mantiene en 

la  posición ilustrada en la  figura  2 hasta que e l  primer caucho 

que forma la  suela media 28, e l  cordón 48 y la  parte de unión 

deb ilitada 30 entre los mismos, se fi ja n  suficientemente para 

que la  suela media 28 se vulcanice a la  pala ahormada ,20 asi 

como para perm itir una limpia separación de la  sueperficie 

superior 26, de la  placd'de la  suela 16 desde la  superficie30
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in fe r io r  de la  suela media ahora formada 28. Este movimiento 

descendente o de retroceso de la  placa de la  suela hará que 

e l  cordón de caucho 48 se separe déla suela media 28 a lo  la r­

go de la  parte deb ilitada 50, lo  catal perm itirá que e l  cordón 

48 permanezca atrapado por e l  canal do la  placa de la  suela 36
¡

y  sea arrastrado por e l  mismo en d sentido descendente. No 

obstante, esta separación en la  parte deb ilitada 50, lo  cual 

perm itirá que e l  cordón 48 permanezca atrapado por e l  canal 

de la  placa ^e la  suela 36 y se ha arrastrado por e l  mismo en. 

sentido descendente. No obstante, esta separación en la  parte 

deb ilitada 50 y e l  movimiento de roce d e l cordón 48 contra la  

pared del a n illo  i 4, hará que se formen algunos fragmentos 

sueltos del primer caucho y caigan desprendidos en e l  in te r io r  

de la  calidad del molde 24.

Para elim inar de la  cavidad de l molde 

estas partículas sueltas del primer caucho antes e inyectar 

e l  segundo caucho en la  cavidad de l molde y ev ita r, de este 

modo la  contaminación de l segundo caucho, la  placa de la  sue­

la  16 se hace bajar mediante e l  conjunto de pistón y cilindro 

18 a la  posición ilustrada con lineas en la  figu ra  í (a s i como 

en la  figu ra  3 ), por debajo del plano de la  boca de admisión 

de aire comprimido 32 y la  boca de descarga de aire comprimidoj 

34. En esa posición, la  placa de la  suela puede quedar eñ ¡

reposo y por medio de válvula o por otros medios bien conocí- j
!

dos por los expertos en la  materia, se introduoe aire compri­

mido a través de la  lumbrera de admisión de aire comprimido 

32 e l  in te r io r  de la  cavidad del molde y se expulsa a través 

dé la  lumbrera da descarga de a iré comprimido 34. E l aire 

comprimido se desplaza a través de la  cavidad del molde con 

velocidad su fic iente para arrastrar las partículas sueltas
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del primer caucho que se encuentran en dicha cavidad del mol- j 

de y para elim inar estas partículas de la  cavidad del molde, 

a través de la  lumbrera de descarga 34. E l estado que adop­

ta  e l  aparato durante la  operación de limpieza de aire compri- 

do se ilu s tra  en la  figura 3* A pesar de uqe se puede emplear 

cualquier velocidad de aire apropiada, se ha averiguado que se 

consigue una acción de limpieza sa tis fa cto ria  cuando se alimen­

ta  aire a una presión de 5)62 kgrs. por cm2 a través de una 

abertura de admisión de 3)18 mm de diámetro, teniendo la  boca
j

de salida 34 e l mismo diámetro. No obstante, es p re ferib le  ! 

que la  presión del aire en e l  conducto de 3)18 mm. sea aproxi­

madamente 9)13 kg por cm2.

Al f in a liz a r  la  etapa de limpieza y se­

gún una modalidad del presente invento, con la  placa de la  sue­

la  16 todavía en la  posición ilustrada en la  figura  3 , so in ­

troduce e l  segundo caucho o -caucho de la  suela exterior en la  

cavidad del molde 24 a través de lalumbrera de admisión del se­

gundo caucho o caucho de la  suela exterior 30, poniéndose en­

tonces en funcionamiento e l  mecanismo de pistón y c ilindro  18 

para desplazar la  placa de la  suela 16 desde la  posición to ta l­

mente replegada de la  figura  3 a laposición de la  figura  5 ) pa- 

ra  extender de este modo e l  segundo caucho 52 sobre la  superfi­

cie ex terio r de la  suela media 28 y mantener e l  caucho 52 en 

dicho estado hasta que se f i j e  suficientemente para perm itir 

una limpia separación entre la  superficie superior 26 de la  

placa dd la  suela 16 y la  parte in fe r io r  de la  suela ex terior 

formada 52. Durante esta etapa de compresión in fe r io r  de la  

suela ex terio r formada 52. ex iste poco riesgo de que se forme 

rebaba por parte del segundo (caucho puesto que e l  cordón 48 

del primer caucho sirve como junta de estanquidad para ev ita r
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que se forme cualquier cantidad preceptible de rebaba durante 

la  segunda etapa de comprensión. Asi, cuando se hace retroce­

der la  placa de la  suela 16 una segunda vez, se forma un a r t í­

culo db calzado con suela de dos cauchos acabada, sin mezcla 

de los colores y sin imperfecciones dé color n i manchas en la  j 

suela ex terio r producidas por la  presencia de inclusiones del j 

primer caucho en la  misma.

En la  figura  4 se ilu s tra  otra forma 

de u tiliza c ión  del aparato de la  figura 1 , donde, después de 

limpiarse e l  molde por la  introducción de aire comprimido se­

gún se ilu s tra  én la  figura 3 * poro antes de introducir e l  se­

gundo caucho o caucho de láscela  ex terior, se pone en funciona­

miento e l  mecanismo de pistón y c ilindro  18 para desplazar la  

placa de 1-a suela 16 en sentido ascendente pasada la  boca de 

admisión de aire comprimido 32 pero por debajo de la  boca de 

admisión 30, donde la  placa de la  suela queda en reposo. En­

tonces se inyecta e l  segundo caucho o caucho de la  suela ex­

te r io r  en la  cavidad del molde 24 a través de la  lumbrera de 

admisión sin obstruir 30 y  la. placa de la  suela se desplaza 

hacia arriba eh dirección a la  suela media 28 según e l  método 

descrito anteriormente.

' No obstante, en la  modalidad del méto­

do descrito actualmente, es evidente que e l  desplazamiento 

de la  placa de la  suela más a llá  de las lumbreras de admisión j 

y descarga de gas comprimido antes de inyectar e l  segundo 

caucho en la  cavidad del molde 24, se tiene la  casi seguri­

dad de que no se obstruyen las bocas de admisión y  descarga 

del a ire comprimido.

Después de la  segunda de inydeción y 

moldeo por compresión por uno u otro de los métodos descritos,



5

10

15.

20.

25.

3o

y dejando tiempo suficiente para que se cure e l  caucho, ios 

componentes del molde tendrán las posiciones re la tivas  ilu s tra ­

das en la  figu ra  5* Cuando se ha completado todo e l  c ic lo , se 

hace retroceder e l  añilo 12 y se saca e l  zapato completo del 

aparato. 'A l quitar e l  zapato, se puede desgarrar la  rebaba da 

la  Begunda etapa de inyección y moldeo por compresión del zapa­

to debido a su unión a l cordón retenido en e l  canal 36. la

eventualidad de que cuando e l  zapato se quita del molde Ja re­

baba no se desgarre de la  forma descrita, dicha rebaba se pue­

de quitar fácilmente después del zapato, a lo  largo de la  sec­

ción deb ilitada 30 de la  suela ex terior que une e l  cordón 48 

a la  suela ex terio r,

Lógicamente, se comprenderá que, a pesar 

que e l  presente invento se ha ilustrado con respectp a un mé­

todo y  un aparato de inyección de dos coloras, dicha ilustración  

de ha puesto a t ítu lo  del ejemplo solamente. Asi, se pueden 

conseguir suelas de 3 ° más colores según e l  presente invento, 

Adicionalmente, e l  presente invento puede encontrar a p lica d  ono 

apropiadas en e l  moldeo de caucho a otros artícu los d istin tos 

a los del calzado. Además, para los fines del presente invento 

no es necesario que se admita caucho en la  calidad del molde 

por medio de inyección. También podrían ser aceptables otros 

métodos apropiados para depositar e l  caucho en la  cavidad del 

molde. Por lo  tanto, no se pretende lim itar e l  presente inven 

to  a la  fabricación de calzado,ni solamente a aplicaciones don­

de se inyecte caucho en la  cavidad del molde. Se observará !además, que e l  procedimiento y aparato según e l  invento son ú- j 

t i le s  siempre que se molde material de caucho a un artícu lo en¡ 

un molde que de disponga de formaque e l  propio articu lo  defina

parte de la  cavidad del molde, asi como los métodos según los
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cuales la  cavidad del molde está defin ida completamente por 

material que no forma e l  artícu lo  acabado y e l  a rticu lo  se mol­

dea completamente con caucho.

N O T A

Descrita suficientemente la  naturaleza 

del invento asi como la  manera de rea liza r lo  en la  práctica, 

debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente c ita ­

das son susceptibles de modificaciones de d eta lle  en cuanto 

no alteren  su princip io fundamental. También se hace constar 

que e l  invento corresponde a una so lic itud  de patente presenta­

da en Estados Unidos e l 1 de Diciembre de 1971 y con e l  número 

203. 697t axogiéndose por lo  tanto a los beneficios que conce­

den los Convenios Internacionales en v igor, siendo lo  que cens-- 

tituye la  esencia del re ferido  invento, y  por lo  que se S o li­

c ita  una Patente de Invención por 20 años en España, sobre: 

PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MOLDEAR ARTICULOS DE DOS CAUCHOS 

DE COLORES DIFERENTES, caracterizándose por lo  siguiente:

1.- Procedimiento y aparato para moldear * 

artícu los de dos cauchos de colores d iferen tes, en un molde 

que tiene una cavidad de molde definida por una pared la te ra l 

cerrada, medios que definen una superficie de calidad de molde 

y un elemento de molde móvil situado dentro de dichos medios 

de paredes la tera les , opuesto a dicha superfic ie, cuyo e le ­

mento de molde móvil tiene un reborde p e r ifé r ic o  en relación  

de ajuste deslizante con dicha pared la te ra l y un rebajo pe­

r i fé r ic o  prácticamente continuo adyacente a dicho reborde en 

su lado encarado en dirección contraria a la  citada superfi­

c ie , caracterizados porque e l  procedimiento se insu fla  gas a 

través de dicha cavidad de molde para aliminar cualquier par-¡ 

t icu la  suelta de l primer caucho antas de depositar e l  segundo30
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caucho en la  cavidad del molde. !

2 .- Procedimiento según la  re iv ind ica­

ción 1 , caracterizado porque e l  primer caucho se deposita en 

dicha cavidad del molde por inyección a través de un primer coJ- 

ducto, dicho segundo caucho se deposita en dicha cavidad de mo 

de por inyección a través de un segundo conducto desplazado
i

del primor conducto; dicho gas se insufle a través de dicha ¡ 

cavidad del molde introduciéndolo en la  misma a través de un 

tercer conducto desplazado del primer y segundo conducto, ex­

pulsándose dicho gas a través de un cuarto conducto práctica­

mente coplanar con dicho tercer conducto pero alejado del mis-
!

-
!

mo.
t

3 . -Procedimiento según la  re iv ind ica­

ción 2 , caracterizado porque e l elemento de molde se desplana 

por lo  menos hasta dicho plano de dicho tercer y cuarto conduc­

tos, y dicha operación de insuflacción de gas se rea liza  con 

dicho elemento de molde móvil en laúltima posición definida.

4. - Procedimiento según la  re iv ind ica­

ción 2, caracterizado porque después que dicho gas se insufla 

a través del citado molde y antes de inyectar e l  segundo cau­

cho, didho elemento de molde móvil se desplaza a un plano en­

tre  dicho segundo conducto y dicho tercer y cuarto conduc­

tos.

5 .- Aparato para la  aplicación del pro­

cedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, u tilizado  para 

moldear una suela b icolor en una pala ahormada; caracterizado 

porque comprende un an illo  la te ra l de molde para d e fin ir  par­

te de una calidad de molde adaptada para cerrarse en ún extre­

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

mente en dicha cavidad de molde en intima re lac ión  de confron-
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tación co¿ dichos medios de an illo  la te ra l; medios para mover i 

dicha placa de suela en d irección  a l citado extremo y en sen­

tido  contrario, teniendo dicha placa de suela una superficie 

para confrontar con la  pala ahormada y una pared la te ra l con. 

un canal p e r ifé r ic o  en su in te r io r  y  Un reborde en su exterior 

entre dicha superficie confrontante de la  pala ahormada y dicho

canal, cuyo reborde se extiende a corta distancia hacia dicho 
n

an illo  la te ra l; un primer conducto a través de dicho an illo  en 

la  citada cavidad de molde para introducir caucho en su in te­

r io r  ; un segundo conducto a través de dicho an illo  en la  c i-  - 

tada cavidad del molde para introducir gas a gran velocidad 

en dicha cavidad del molde; un tercer conducto a través de 

dicho an illo  eñ dicha cavidad del molde en un punto alejado 

de dicho conducto para expulsar dicho gas de dicha cavidad 

d e l molde, por lo  que dicho gas pasará a través de la  citada 

gavidad del molde.

6.  - Aparato según la  re ivind icación  5* 

caracterizado porque los extremos de la  cavidad del molde de 

dichos segundo y tercer conductos son prácticamente coplana- 

res y  se sitúan mas alejados del citado extremo que e l  extre­

mo de la  cavidad del molde de dicho primer conducto.

7 . - Aparato según las re iv ind icacio ­

nes 5 ú 6 , caracterizado porque presenta un cuarto conducto 

a través de dicho an illo  en la  citada cavidad del molde para 

introducir en su in te r io r  un segundo caucho.

8.  -  Aparato según la  reivind icación  7* 

caracterizado porque e l  extremo de la  cavidad de l molde de d i­

cho cuarto conducto está más cerca de dicho extremo que los 

extremos de la  cavidad del molde de dichos segundo y  tercer 

conductos, y más alejado del primer extremo citado que e l  ex-
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tremo de la  cavidad del molde de dicho primer conducto*

9.- Aparato según la  reivind icación  8,

caracterizado porque la  placa de la  suela ás desplazadle ha­

cia  una posición alejada y desde dicha posición más le jo s  de 

dicho primer extremo que dicho segundo y tercer conducto;' y 

desde una posición próxima confrontante, y  hacia dicha posi­

ción, donde la  citada superficie confrontante de la  pala ahor­

mada no está más próxima del citado primer extremo que dicho 

primer conducto ni tan separada de dicho primer extremo como 

dicho cuarto conducto.

10.- Procedimiento y aparato para mol­

dear artícu los de dos cauchos de colores d iferen tes, ta l y come 

queda sustancialmente desorlto en la  presente Memoria e ilu s ­

trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 17 hojas escritas

a máquina por una sola nara.

Madrid.,: 1 NC. 1372

UNIR0YA.L, INC.

 ̂ GOMEZ ACEBO Y M(NET
p. Bunadp; L+ Gavia fttoÍMÍM
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