
CAS B.1606

P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO CON SU EQUIPO CORRESPONDIENTE PARA LA 

OBTENCION CONTINUA DE POLVO GELIFICADO EN LOS PATRONES

HUECOS DE UN MOLDE", a favor de la  sociedad anónima fran­

cesa SOCIETE mmOBILIERE ET FINANCIERE SUCHET ALFORT 

(S .I .F .S .A .), residente en 7-15 rué Sidi-3rahin, 75 PARIS

12éme.

Esta invención tiene por objeto un dispositivo au­

tomático para llen ar partes huecas de un molde con la  ayu­

da de materia p lástica  pulverulenta y de la  gelificación  

previa de dicha materia en su moldo. Trata sobre todo de 

5 . la  obtención de moldes previos do materia p lástica  de un 

modo continuo y que tienen la  configuración del patrón do 

la s  partes huecas de un moldo y destinados a la  fabricación 

de empeines para calzados.

So sabe que ahora os posible obtoner partes consti- 

10 . tutivas do cañas y empeines para calzados do material sin­

té tico  mediante e l rollono con la  ayuda do una materia plás­

t ic a  pulverulenta, por ejemplo polvo do cloruro do p oliv i- 

n ilo , do las partes huecas do un moldo quo forma los noga-
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tivos del patrón dol empeine que se ha do reproducir,apli­

car después sobre e l moldo un matorial quo será e l  forro, 

calentando a a lta  frecuencia bajo presión e l  conjunto 

"sandwich", después do lo cual un enfriamiento permito 

5 . obtener una separación instantánea del moldo do la  pioza 

formada por material plástico correspondiente a l patrón 

del molde. Esta técnica se ha descrito ya en varias pa­

tentes anteriores do la  Peticionaria y sobre todo en la  

patento española ns 381.237 dol 30 agosto 1972.
10. La operación cuyo principio so ha recordado ante­

riormente, requiero una fase de golificación  previa por 

calentamiento dol matorial pulverulento, dospuos do habor 

llonado totalmonto la s  partos huocas dol moldo y antes do 

la  etapa do compresión bajo calentamiento y frecuencia.

15. Por otra parto, la  oxtensibilidad en capa rogular y uni­

formo del polvo de materia p lástica  sobre los patrones 

huecos del moldo -  formado por un olastómoro sin tético  

como, por ejemplo, un caucho do silicona -  requiero espe­

c ia l cuidado que oxigo a p riori una operación manual.

20. Ahora so ha encontrado quo estas etapas prelimina­

res para la  extensión rogular del polvo sobro las partos 

dol moldo deseadas, después do la  golificación  parcial del 

polvo, podían combinarse y realizarse do un modo continuo 

dando resultados excelentes gracias a un dispositivo auto- 

25. mático y a ritmo elevado capaz do funcionar independiente- 

monto o on una línea do fabricación en serio do empeines 

s in téticos para calzados a p artir do un moldo de patronos 

determinados.

La invención consisto, ofoctivamento en proceder



a las operaciones do llenado de las partos huooas del mol­

do con matorial plástico pulverulento y do nivelación do 

la  suporfioio do dichas partos, después do una golificación  

provia dol matorial p lástico , mientras tiono lugar un dos- 

5 . plazamionto ininterrumpido dol moldo que, terminado ol tra­

bajo , vuolvo a la  posición in ic ia l .

El oquipo necesario para llevar a cabo esta opora- 

ción so caracteriza por aportar en serio a lo largo do un 

bastidor: a) los medios nocosarios para e l  desplazamiento 

10. do un moldo on ol sentido de ida y vuelta, b) un d istrib u i- 

dor-ropartidor do materia p lástica pulverulenta en las par­

tes huecas del moldo y, c) un dispositivo do calentamiento 

que provoca la  golificación  previa de la  matoria pulveru­

lenta , estando gobernada automáticamente la  puesta on nar- 

15. cha y e l funcionamiento do estos olomontos por medios neu­

máticos y olóctricos.

Los medios para desplazar o l moldo pueden estar 

formados por una placa horizontal quo haco ol papel do ca­

rro transportador e l  cual so traslada a lo  largo dol b a sti-  

20. dor dol equipo, depositándose sobro esta e l  moldo de o las-

tómoro quo aporta los patronos huecos quo se desea reprodu­

c ir  sobro ol moldo dol empeine para o l calzado. La placa 

horizontal puodo sor maciza o, sogun una variante, puedo 

tenor forma do r e j i l l a  metálica sobro la  quo so pone plano 

25. e l moldo de elastómero. También puede estar formada por 

una placa provista do pequeñas perforaciones. En los dos 

Ultimos modos do operar indicados anteriormente, ol moldo 

puodo ponerse sonoillamento sobro la  placa porforada o la  

r o ji l la ,  o bion estar f i jo  sólidamente sobro estos olomon-
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tos-soporto mercad a toberas do aspiración situadas deba­

jo  do dichos soportes y conectados a un vacío suave. La 

adopción de una r e j i l l a  o placa perforada como soporto 

móvil dol moldo, permite economizar material para la  fa ­

bricación do este moldo que puede sor adaptado directamen­

te a la  forma del objeto que se ha de obtener sin que sea 

necesario recubrir totalmente la  r e j i l l a  o placa (a d ifo - 

roncia dol oaso do emplear una placa maciza). Además, pue­

de sor más fácilmente recuperado durante la  operación e l 

exceso do polvo empleado durante la  fase do distribución- 

-ropartición.

La colocación y separación del moldo sobre la  pla­

ca o r e j i l l a  so puode hacer manualmente, semiautomáticamon- 

te o de un modo totalmente automático. Con este f in , la  

placa portadora dol moldo puedo estar provista do topos ac­

cionados por gatos que pormiton mantener o l moldo en posi­

ción durante la  operación y separarlo posteriormente, des­

pués de la  goliflcación . Además un sistema dirigido auto- 

mátioamonto por gatos dispuestos a lo largo dol bastidor, 

permito soparar ol moldo de su soporte una voz terminada 

la  operación de g e liíicació n  previa.

El distribuidor-repartidor de material plástico 

consisto en un conjunto que contione: un cajón rocoptáculo 

del polvo dispuesto sobro ol bastidor y sobro o l mismo, 

una tolva para la  distribución dol polvo sobro la  cual va 

un aparato para recargar la  tolva provisto do una turbina 

con ventilador, ostando conectada dicha turbina a l cajón 

mediante una conducción de aspiración del polvo.

Según un primer modo de operar, e l  polvo se mantio-
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no en estado do fluidez dentro del cajón de almacenaje y 

la  tolva do distribución posee en su baso: un cilindro 

de oje horizontal perpendicular a los montantes del bas­

tidor del equipo y quo haoo e l  papel de distribuidor del 

polvo, otro cilindro contiguo a l primero que lleva los 

poínos o escobillas destinadas a nivelar la  superficie 
por la  quo so oxtiondo e l polvo sobro e l molde, así cono 

por lo menos un raspador quo elimina ol polvo do las par­

tos del moldo quo no son huecas y a l monos un juego de 

escobillas la tera les quo permiten soparar ol oxeeso do 

polvo acumulado junto a los bordes del moldo, haciéndolo 

caer a dicha ca ja .
Sogun otro modo do operar, los dos cilindros situa­

dos en la  baso do la  tolva so reemplazan por un sencillo  

dispositivo do o r ific io  quo permito lib erar la  cantidad de 

polvo deseada sobre las  partos huecas del moldo. En este 

caso se efectúa directamente la  operación do dar fluidez al 

polvo, no en ol cajón, sino en la  parte in ferior do la  to l­

va.
En los dos modos de operar antes indicados,el cajón 

de almacenaje dol polvo, que puedo tenor con ventaja forma 

conloa, está provisto on su parto superior do un sistema 

quo permito recoger e l oxcoso de polvo salido del d is tr i­

buidor-repartidor. Este sistema puodo ser una r e j i l l a  o 

un tamiz vibratorio quo permito separar y eliminar los po­

sib les granos o aglomeraciones do granos quo no hayan su fri­

do una golificación  previa suficiento, esto qn e l preciso 

instante on que la  placa portadora del molde regresa a su 

posición in ic ia l .
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De acuerdo oon una variante, puede reemplazarse 

la  parte correspondiente a la  tolva del distribuidor-re­

partidor, por un dispositivo tipo p istola  elootrostátioa, 

pudiéndose emplear como complemento los anexos eventuales 

como por ejemplo, escobillas de igualación y los sistemas 

do raspado descritos antes.

El aparato do calefacción, f i jo  a una extremidad 

del bastidor, opuesta a la  que lleva e l  carro de la  placa 

portadora del moldo y a una altura mayor que esta última, 

está  formado por una placa horizontal provista en su cara 

in ferio r do medios do calefacción do gran intensidad como 

son, por ejemplo: serios de lámparas do volta je olovado, 

calefacción por infrarrojo o por a lta  frecuencia; la  cara 

superior del dispositivo está  recubierta do un material 

aislante del calor como amianto o material sim ilar. Por 

otra parto, esto dispositivo está provisto de sistemas que 

regulan la  altura do los olemontos calentadores, a s í como 

e l tiempo do calefacción que puede variarse según e l tipo 

do colorido empleado para e l polvo.

Un conjunto do medios noumáticos y e léctrico s entro 

e llo s una caja do mandos, pormito hacer trasladar o l carro, 

controlar la  producción y funcionamiento del distribuidor 

oon sus anexos, así como alimentar e l  dispositivo do cale­

facción, coordinando las marchas respectivas do cada o le - 

monto del aparato.
La invención so comprenderá mejor do acuerdo con la 

descripción y funcionamiento do un equipo conjunto, r e a li­

zado según e l procoso apuntado y ouyas dos variantes prin­

cipales so representan, a títu lo  ilu stra tiv o , en los im­



presos do dibujos anexos en los que:
Las figuras 1 , 2 y 3 muostran osquomas do un apara­

to , siguiendo la  invención y según un primor modo de r e a li­

zación, donde la  parto in ferior del distribuidor-repartidor 

do polvo (figura 2) ,  está provista do sistemas de cilindros 

de distribución y repartición do polvo y donde e l cajón de 

almacenaje (figura 3 ) contieno o l polvo en ostado do f lu i­

dez. La figura 1 muestra una proyección dol conjunto del 

aparato instalado sobro su bastidor.

La figura 4 muostra un segundo modo do realización 

dol aparato según la  invención, señalando las variantes re­

la tiv as a la  placa porta-moldo (aquí una r e j i l l a )  y a l 

distribuidor-repartidor on cuya baso los cilindros so han 

reemplazado por un o r if ic io  para d istribu ir o l polvo encima 

dol cual se mantiono dicho polvo on ostado do fluidez. En 

esta figura 4, muy esquemática, no se ha representado e l 

bastidor quo sostiene o l equipo ni o l dispositivo do cale­

facción para la  golificación  previa dol polvo, al estar es­

tos elementos ordonados y dispuostos dol mismo modo en la  

figura 1 .

Asi pues, so describirá a continuación con d eta lle , 

la  primera variante ilustrada por las  figuras 1 , 2 y 3 ) des­

pués la  segunda variante correspondiente a la  figura 4. 

a) Referencias a las  figuras 1, 2 y 3.

Sobro ol bastidor metálico 1 cuyos travosaños la te ­

ra les llovan una parto dentada 2 para la  traslación la te ra l 

dol carro mediante una ruodecilla do deslizamiento (como so 

explicará más adelanto), so oncuontran, siguiendo un ordon 

do izquierda a derecha, on la  figura 1 :



-  ol carro móvil formado por una placa metálica 3y 

sobro la  quo so dispone e l moldo 4 y que está acoplada 

mediante unos travesanos 5 y a cada lado dol bastidor, a

un cárter 6 provisto do una corona do arrastre 7 que engra­

na con e l  dontioulado 2 del bastidor. El movimiento dol 

carro o plaoa porta-moldo está gobernado por o l motor e léc­

tr ico  8 .
-  El distribuidor-ropartidor de polvo quo comprende 

particularmente: un cajón 9 donde se almacena la  materia 

p lástica  pulverulenta, formado esencialmente (figura 3) 

por una ca ja  de doble fondo gracias a la  interposición de 

una placa 10 permeable a l a ire , inyectándose aire debajo 

de la  misma a poca presión, por ejemplo 1 Kg/cm  ̂ y por en­

cima de la  misma e l polvo almacenado 11 , se h alla , mientras 

funciona e l  aparato, en estado de flu idez; una tolva 12 de 

distribución del polvo que comunica por medio de un sistema 

de válvula 13 con un dispositivo para volver a cargar la  

tolva compuesto de una turbina con ventilador 14 separado 

por o l f i l t r o  15 del compartimiento do alimentación 16.

Este dispositivo so halla conectado por conducción f lo x i-  

blo 17 a l cajón 9 de modo quo aspiro la  materia pulveru­

lenta desdo ol cajón hasta o l compartimiento 16 y dospues 

hasta la  tolva 12. Esta tolva lleva en su baso (figura 2 ), 

un cilindro 18, por ejemplo do metal graneado o ostriado 

quo por rotación sirve para d istrib u ir e l  polvo 11 sobre ol 

molde 4, también lleva otro cilindro rotatorio 19 provisto 

do cep illos o escobillas 20 que, mientras funciona ol apa­

ra to , eliminan ol exceso do polvo depositado sobro e l  moldo 

a f in  de obtener una superficie de sedimento uniforme sola-
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monte sobro las partos huecas del molde. Esta igualación 

de la  superficie se completa mediante la  acción, por lo 

menos, do un separador 21 dispuesto asimismo en la  baso de 

la  tolva. Finalmente una serie do escobillas la tera les 22, 

5 . a cada lado do la  tolva, permite eliminar e l polvo situado 

a los lados del molde 4 y de la  placa 3 , haciéndolo caer 

en ol cajón 9, do dondo, siguiendo e l  aparato funcionando, 

es aspirado a la  tolva 12 mediante la  turbina 14;

-  El aparato do calefacción 23 está f i jo  a l bastidor 

10. mediante la  espiga 24 a una altura superior en algunos cen­

tímetros a l plano do traslación del carro porta-molde 3.

Este aparato poseo elementos do calefacción formados por 

ejemplo por sorios do lámparas do olovado volta je  25 que 

puedan suministrar una potencia to ta l do unos 10 a 15 k ilo -  

15 . vatios. Estas lámparas pueden reemplazarse*por elementos 

do oalofacción infrarrojos o por a lta  frecuencia. La cara 

suporior dol aparato 23 so halla aislada térmicamente por 

ejemplo, por medio de una r e j i l l a  con placa de amianto.

A la  tolva 12 hay anexionado un variador de v eloci- 

20. dad 26 que permite regular la  velocidad de rotación del c i ­

lindro 18 y de esto modo : los rendimientos y ol tiempo que 

dura e l paso dol polvo. Además se han provisto varias so­

rio s  do medios neumáticos f i jo s  en o l bastidor (no represen­

tados on los esquemas) para rea lizar varias clases do opora- 

25. cionos: regulación dol aire on ol compartimiento 10 del ca­

jón 9 para lograr fluidez del polvo; envío de aire dol mis­

mo a la  parto in ferior do la  tolva 1 2 ; ponor on posición 

a lta  e l o los separadores 21 dol moldo cuando este está en 

movimiento do regreso hacia su posición do salid a, después
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do la  pregolifioación del polvo sometido a l dispositivo do 

calefacción 2 3 . Finalmente, tina caja do mando y  control 

(no representada) pormito al operador regular y  hacer va­

r ia r  los parámetros del funcionamiento continuo de varios 

aparatos y dispositivos.

La puesta en marcha del aparato según e l  método 

primero do operar, so lleva a cabo en la  práctica del mo­

do siguiente: so traslada e l carro 3 provisto do su molde 

4 a lo largo del bastidor 1 continuadamente en e l  sentido 

do ida (A) do la  flecha. Pasa debajo del conjunto d is tr i-  

buidor-ropartidor da polvo sin parar su movimiento. Dosde 

e l  momento que la  a r ista  anterior del moldo llega a l nivel 

dol cilindro distribuidor 18, so deposita c ierta  cantidad 

do polvo sobre toda la  superficie del molde y e l  cilindro 

do escobillas 19 iguala su espesor. El polvo, distribuido 

sobro las partos no huecas del molde, so elimina una frac­
ción do segundo después con uno o varios separadores 21 y , 

en las  caras la tera los del molde, mediante las  escobillas 

22. Entonces e l  carro quo continua siompro su avance, pa­

sa por debajo do los olomentos calentadores dol aparato 23 

para la  golificación  previa do granos, estando rogulado e l 

tiempo do paso on un valor medio do 3 a 5 segundos. Des­

pués, habiendo llegado a l f in a l do la  carrera y siempre sin 

interrupción dol movimiento, e l  carro vuelvo a su posición 

in ic ia l  on e l sentido (R) do la  fiocha, ol aparato do cale­

facción y e l  distribuidor, por supuosto, están sin funcio­

nar durante esto regreso. El tiempo to ta l do la  operación 

on general varia ontro 12 y 25 segundos, según ol tipo do 

moldo, materia prima empleada y potonoia ologida para e l
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aparato do golificación .
So almacena a l principio o l polvo empicado como ma- 

to ria  prima on o l cajón 9, óste recupera también ol exceso 

eliminado por los separadores 21 y escobillas 22, dospuós,

5 . hallándose en estado do fluidez por la  acción do una co­

rrien te do airo que viene de debajo la  placa 10, e l polvo 

es aspirado en la  conducción 17 hacia los aparatos 16 y 12 

mantenidos a un nivel regulado previamente por medio de la  

válvula 13 .

10, b) Referencia a la  figura 4.

So muestran on esto modo de realización las varian­
tes re lativas a l sistema porta-moldo y a l distribuidor-re­

partidor.
Se representa aquí ol carro porta-molde on forma do 

1$. una r e j i l l a  26 sobro la  cual descansa e l  moldo 27 y que es 

trasladado en ol sontido do avance (A-^) y dospuós retroce­

so como so indicó antoriormonto on ol párrafo a ).

Esto carro está  provisto do un sistema de topos o dedos do 

retención 28 accionados por un gato dispuesto sobro ol carro 

20. (no representado). Además, un par do torn illos 29, dispues­

tos longitudinalmente on e l bastidor 1 do la  máquina, accio­

nan un dedo do presión 30 destinado a empujar ol molde de su 

soporte cuando este regresa a su posición in ic ia l , dospuós 

do la  fase de golificación .

25, El distribuidor-repartidor comprende, como se expo­

no más adelanto, a ): un cajón 31 para almacenar e l  polvo, 

poro ósto so ha representado aquí en forma cónica y está  

provisto do una r e j i l l a  32 que puedo ser un tamiz vibrato­

rio  que posee un canalón 33 do recuperación do los monton-



-  12

cito s de granos do polvo gelificad os: una tolva 34 para la  
distribución del polvo en ouya baso e l compartimiento 35 

enoiorra ol polvo en estado do fluidez gracias a una s a li­

da do aire mandada por la  conducción 36. La tolva se ha­

l la  conootada, como so dijo en a ), a una turbina con ven­

tilad or 36 quo comunica oon 34 mediante la  válvula 37 y 

que rocibo o l polvo desde la  caja do almacenaje 31 por la  

conducción 38. La tolva cede ol polvo por o i o rific io  39, 

on cantidades dosimótricas, se realiza ol reparto de aquel 

y la  eliminación del oxeoso por un dispositivo do separado­

res y escobillas (no representado) de la  misma manora quo 

on las figuras 1 y 2. El oxooso do polvo cao on la  ca ja  

31 dosdo dondo os llovado a la  turbina 36.

El modo do funcionar y e l  sistema de mando automá­

tico  en esta variante son los mismos que los ya descritos 

on e l párrafo a) en relación oon las  figuras 1 , 2 y 3 .

Puedo emplearse e l aparato con arreglo a las diver­

sas variantes descritas anteriormente, con todos los tipos 

do moldes que llevan los patronos con huecos muy variados.

So acomoda muy bien incluso cuando estos huecos presentan 

varios nivolos do modo quo pueden servir para obtener pie­

zas de empeine con estructuras formadas por serios de re­

liev es. Por otra parto, on principio puedo u tilizarse  cual­

quier clase do materia p lástica  pulverulenta, cargada y pig­

mentada do modo adecuado. No obstante, va particularmente 

bien ol polvo do oloruro de polivinilo ordinariamente em­

pleado hasta hoy día para hacer ompoinos y cañas de calzado 

por ol procedimiento de moldeo y a lta  frecuencia descrito 

en patentes anteriores do la  Peticionaria.
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Aunque e l equipo, do funcionamiento continuo, so 

ha descrito antes aplicándolo a una oporacion do transfe­

rencia y progolificación de polvo en los huecos de un mol­

do, independientemente do las operaciones do fabricación 

do ompoinos propiamente dichas, recordadas en e l preámbulo 

do esto texto, la  extensión do la  invención alcanza la  

realización do una cadena ininterrumpida para la  fabrica­

ción do dichos ompoinos, partiendo do un molde determinado, 

en donde ol carro porta-moldo, en lugar de volver a su po­

sición  in ic ia l  después do haber gelificado ol polvo, so 

transporta dentro do una línea subsiguiente do moldeado 

por presión sometido a a lta  frecuencia, extrayéndose des­

pués dol moldo hasta la  obtención directa do las piezas pa­

ra  ompoinos do material s in tético .

REIVINDICACIONES
Descrito e l objeto dol presento invento, so decla­

ran nuevas y do propia invención, la s  siguientes reivindi­

caciones con prioridad do la  so lic itad  do patento francesa 

n2 73 32297 dopositada ol 7 do septiembre do 1973 y do su 

primer oortificado do adición ns 74 02673 dol 28 do enero 

do 1974.

1 . -  Procedimiento con su equipo correspondiente pa­

ra la  obtención continua de polvo gelificado en los patro­

nos huecos do un molde, con miras a la  fabricación do par­

tos constitutivas do empeines para calzados de material 

s in té tico , caracterizado por o l hecho do que se efectúan 

sucesivamente, durante un desplazamiento continuo dol mol­

de, oporaoiones de depósito o igualación del polvo sobre
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la  superficie do los patrones huecos, después do la  s a l i f i ­

cación previa do dicho polvo dispuesto de este nodo, sien­

do e l  noldo devuelto soguidanento a su posición in ic ia l .
2 . -  Procedinionto de confornidad con la  reivindica­

ción 1 , caracterizado porque e l  equipo conprondo, dispues­

tos en serio a lo largo de un bastidor horizontal:

a) Medios para o l desplazamiento dol noldo en e l sentido 

do ida y vuelta; b) un distribuidor-repartidor do polvo en 

los patronos huecos del noldo y c) un dispositivo de calo- 

facción quo da lugar a la  gelificación  previa dol polvo, 

estando regulada autonaticácente la  puesta en narcha y ol 
funcionaniento de estos elenentos por medios neumáticos y 

e lé c trico s .

3 . -  Procedinionto según la  reivindicación 2, án ol 

que los medios de desplazamiento dol molde están constitu i­

dos por una placa horizontal transportadora del molde, la  

cual os trasladada a lo largo de los montantes laterales 

del bastidor.

4 . -  Procedinionto según la  reivindicación 3; on e l 

quo la  placa ostá formada por una superficio plana, sin  ca­

lados.

5 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 3, on e l 

quo la  plaoa se caracteriza por ser do plancha perforada o 

una r e j i l l a ,  estando e l molde situado sencillamente sobro 

la  placa o bien mantenido sobre esta por aspiraoión con la  

ayuda do un vacío suave.
6 . -  Procedimiento según la  reivindicación 5, carac­

terizado porque e l molde so mantiene sobre la  plancha o la  

r e j i l l a  por unos topes y a p artir  do esta posición es eopu-
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jado automáticamente do la  placa, después do la  operación 

progolificación, con la  ayuda de un dedo do presión con­

trolado por gatos hidráulicos.

7 .  -  Procedimiento según la  reivindicación 2, ca­

racterizado porque e l  distribuidor-repartidor conprende: un 

cajón receptáculo del polvo, situado debajo del bastidor y, 

situada encina del mismo, una tolva do distribución del 

polvo coronada por un aparato para poner nueva carga de 

polvo provisto do una turbina con ventilador, estando co­

nectada dicha turbina a l cajón nodianto una conducción pa­

ra aspirar polvo, por conpronder dicha tolva en su base:

un cilindro rotatorio horizontal distribuidor do polvo, 

otro cilindro contiguo a l prinoro y que lleva peines o es­

cobillas para nivelar la  superficie por la  que se extien­

de ol polvo sobro e l  moldo, por lo nonos un raspador que 

elimina ol polvo do las partos dol molde que no son huecas 

y a l nonos un juego do escobillas la tera les  que permitan 

separar o l oxcoso do polvo acumulado en los bordes dol 

moldo.

8 .  -  Procedimiento sogún la  roivindicación 2, ca- 

raotorizado porque ol distribuidor-ropartidor comprende: 

un cajón receptáculo dol polvo, situado debajo del b asti­

dor y, situada encima del nisno, una tolva do distribución 

del polvo coronada por un aparato para poner carga nueva 

do polvo provisto do una turbina con ventilador, estando 

ooneotada dicha turbina al cajón mediante una conducción 

para aspirar polvo, por comprender dicha tolva en su baso 

un compartimiento donde se da fluidez a l polvo, e l cual

so vierto directamente por un o r if ic io , en cantidades dosi-



n otricas, sobre las  partes huecas del nolde, por lo nonos 

un raspador y por lo nonos un juego do escobillas latera­

le s  que porniton eliminar e l  polvo do las partes no huecas 

dol nolde y separar ol oxcoso de polvo acumulado en los 
f .  bordos dol nolde.

9 . -  Procedinionto según la  reivindicación 8, en e l 

que la  caja do alnacenaje del polvo tiene íorna cónica y 

una superficie superior formada por un tamiz vibratorio 

destinado a la  separación do posiblos aglomeraciones do

10. granos progolifloados.

10. -  Procedimiento según la  reivindicación 8 , ca­

racterizado porque la  tolva dol distribuidor-repartidor 

ostá formada por una p istola pulvorizadora e lectro stá tica  

del polvo.

15. 1 1 .-  Procedimiento según la  reivindicación 2, ca­

racterizado porque ol dispositivo do calefacción, fijado 

en un oxtrono dol bastidor opuesto al que lleva los medios 

do desplazamiento dol moldo y a una altura mayor que estos, 

está formado por una placa horizontal provista en su cara 

20. in ferio r do medios de calefacción intonsos, como son una 

serio do lámparas de elevado v o lta je  o calefacción por 

in frarro jos o bien por a lta  frecuencia y, en su cara supe­

r io r , un material aislador dol calor.

12. -  Procedimiento según la  reivindicación 11, ca- 

25. racterizado porque e l dispositivo de calefacción ostá pro­

v isto  do sistemas quo regulan la  altura de los elementos 

calentadores así como e l tiempo do calefacción, según e l 

tipo do colorido empleado para o l polvo.

1 3 . -  Procedimiento según e l  conjunto do las roivin-



dioacionos 2 a 12, caracterizado porque la  placa porta- 

-moldo so traslada continuamente en e l  sentido de ida 

para las oporacioncs de depósito, después de la  g o lif ica -  

ción previa del polvo, y, en e l sentido do vuelta, en au- 

5 . sencia do cualquier operación, durante un tiempo to ta l 

conprendido entre 12 y 25 segundos, en e l caso de poner 

cono material p lástico , un polvo de cloruro de poliv in ilo , 

debidamonto cargado y pigmentado y siondo la  potencia do 

la  calefacción de 10 a 15 kilovatios durante 3 a 5 segun-

10. dos para lograr la  golificación  previa.

14 . -  Procedimiento según la  reivindicación 13 , ca­

racterizado por estar dispuesto en sorio con un conjunto 

subsiguiente, do tipo on s í  conocido, do moldeo a a lta  fre ­

cuencia bajo presión y posterior onirianiento y desmoldeo,

15. destinado a la  fabricación do ompoinos para calzados con 

materiales sin téticos.

15 . -  Procedimiento con su oquipo correspondiente 

para la  obtención continua do polvo golíficado on los pa­

trones huecos do un molde.

20. Según so describo y reivindica on la  presento memo­

r ia  descriptiva que consta do diecisioto hojas foliadas y 

escritas  a máquina por una sola do sus caras, acompañadas
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