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a favor de;
UNION DE MAQUINARIA PARA O AIRADO, S.A., de nacionalidad 
española, con domioilio en O. Villarroel, ns 59 - BARCE 
LONA.

por;
"Perfeccionamientos en los puestos de moldeo de las máqui 
ñas de moldear por Inyeooidn".

— caHOOO

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

La presente invención se refiere a los medios de 
sujeción del molde de las máquinas de moldear por inyección 
que comprenden un primer y un segundo porta-moldes, así



oomo medios para mover los citados portamoldes desde ana 
posioión abierta a otra de cierre, acercándose y separán­
dose entre sí para poner en contacto y separar ios moldes 
situados en dichos soportes o porta-moldes.

En las máquinas de moldear por inyección, es prác 
tica acostumbrada el empleo de moldes provistos de una di 
versidad de miembros y las máquinas ouentan o disponen de 
medios de sujeción para unir conjuntamente los citados 
miembros para formar una cavidad de moldeo. Las máquinas 
conooidas para moldear suelas de oalzado llevan uno o más 
puestos de moldeo. Estos puestos de moldeo comprenden me 
dios de soporte para el pie de horma, sobre el cual se co 
looa el corte montado de un conjunto de calzado al que ha 
de inyectarse la'suela. El puesto de moldeo de estas má­
quinas corrientes comprende, además, medios para sostener 
un conjunto moldeador compuesto por un molde, es decir, 
por una placa para la suela que tiene una superfioie mol­
deadora complementaria por lo menos en parte de la super­
ficie de pise de la suela, y por unos miembros laterales 
provistas también de superficies moldeadores complementa­
rias de las superficies laterales de la suela, los cua­
les, en cooperación con el pie de horma en el que está 
colooado el oonjunto de calzado, forman una cavidad de 
-moldeo que presenta una configuración complementaria de 
la de la suela que ha de ser moldeada. Los medios de so­
porte de los miembros laterales comprenden unos soportes 
que se mueven desde unas posiciones abiertas a otras de 
ojeara, acercándose y separándose entre sí para poner en 
oontaoto, o para separar, los miembros laterales del molde



montados en los soportes, cooperando diohos miembros, 
cuando oonpan au posloión de contacto, oon un miembro pa­
ra el moldeo de la suela, para formar el conjunto moldea­
dor. los medios de soporte del conjunto moldeador compre^ 
den además un porta-placa para la suela que se aoeroa al 
pie de horma en el que está situado el conjunto de calza 
do, y que se separa del mismo, y que ooopera oon el conjun 
to moldeador para formar una cavidad de moldeo, de modo 
que pueda variarse el volumen de la misma. Los medios de 
soporte de los miembros laterales de tales máquinas, están 
adaptadas para ser gobernados por medio, por ejemplo, de 
una artioulaoi'án de palancas como se desoribe en la paten 
te espaKola de lnvenolán mim. 326.395 de la misma solicitan 
te. Esta articulaoián de palancas está montada en la arma 
zón de la máquina y, por consiguiente, la preslán neo esa 
ria para mantener los medios de soporte de los miembros la 
torales en su poslcián de cierre durante una operaoián de 
moldeo, es soportada por la armazán de la máquina, la cual, 
por lo tanto, tiene que ser lo suficiente sólida para resis 
tir la oitada presión. Además la articulación de palancas 
tiene que estar óonstruída oon suma precisión y no ha de 
sufrir desgaste (como tampoco los miembros laterales) pa­
ra mantener oerrados los miembros laterales, sin que se 
muevan, o se muevan pooo, pues de no estar firmemente su­
jetos entre sí, pueden producirse rebabas del material 
plástido entre los citados miembros, que darían por resul 
tado la obtenoión de un producto imperfecto.

Un objeto, pues, de los perfeccionamientos de la 
presente invenoión, es disponer unos medios de sujeoión del



molde, en los que la fuerza de unión está oontenida en los 
propios medios, sin que repercuta, o repercuta pooo, en la 
armazón de la máquina, lo que permite la utilización de una 
armazón más ligera y económica.

Otro de los objetos de la presente invención es 
disponer medios de sujeción para el molde en los que pueda 
aplicarse una adecuada fuerza de cierre, aún cuando los oi, 
tados medios ( y los moldes) puedan estar algo gastados, pg 
ra reducir asi la tendenoia a la formación de rebabas.

Un objeto más de la presente invención, es dispo­
ner unos medios de sujeción, para asegurar, por ejemplo, 
los miembros laterales del molde de una máquina de moldear 
suelas de calzado, de oonstruooión más senoilla y eoonóml- 
oa que los hasta ahora usados.

Con estas finalidades, los perfeccionamientos de 
la presente invención disponen, en oada uno de los porta- 
moldes, un miembro actuador que gira sobre un eje transver 
sal a la direoción de movimiento del porta-molde y medios 
para hacer girar dioho miembro aotuador, estando conectados 
los miembros actuadores por medio de un eslabón o tirante 
de conexión rígido, para que su rotación cause el citado 
movimiento de los porta-molde.

Preferiblemente, oada uno de los miembros actuado- 
res comprende una palanca, a cuyo extremo exterior ( el 
más alejado del eje) está artloulado el eslabón rígido.

Convenientemente, los medios para hacer girar los 
miembros aotuadores están constituidos por un mecanismo 
neumático a presión de cilindro y pistón, que aótáa entre 
un extremo exterior ( el más alejado del eje) de un brazo
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del oltado miembro, y el porta-molde.

Cunado los moldes oomprenden miembros laterales 
incorporados en el conjunto moldeador de una máquina de 
moldear suelas de calzado, los medios de sujeción de los 
moldes oomprenden preferentemente dos eslabones rígidos 
paralelos a la direoción del movimiento de los porta-mol 
des, uno en su parte delantera y otro en su parte poste- 

.rior, estando situados los miembros laterales de los mol 
des entrólos eslabones rígidos. En este caso, cada uno 
de los miembros actuadores va provisto, convenientemente, 
de dos palancas aseguradas a un árbol, situada una de ellas 
en el extremo delantero del árbol y la otra en el extremo 
posterior del mismo, estando articulados los eslabones rí 
gidos a los extremos exteriores de las palancas, en la for 
ma anteriormente descrita.

A continuación, se describirá una máquina do mol­
dear suelas provistas de medios de sujeción del molde, de 
acuerdo con la presente invenoión y segán los planos que 
se aoompaHan. Se comprenderá que está máquina ha sido os 
cogida a modo de ejemplo para efectos de descripción y que 
no limita en absoluto el aloanoe y la esencia de la inven 
olón.

En los planos,
la figura 1, es un alzado lateral de un puesto de 

moldeo de la máquina, que muestra el cabezal y los medios 
laterales de cierre del citado puesto de moldeo, en su po 
siolón de cierre.

La figura 2, es un alzado delantero de una parte 
del puesto de moldeo, que muestra los medios laterales de



cierre del molde y los medios de la máquina que mueven 
la plaoa para la suela, y

la figura 3, es un alzado lateral, oon piezas 
oortadas, de parte del puesto de moldeo que se represen 
ta en la figura 2.

la máquina de moldear suelas de la presente in 
vención, comprende un puesto de moldeo -24- y un meoanis 
inyector -26-. El puesto de moldeo dispone de medios de 
soporte del oomjunto moldeador compuestas por unos medios 
laterales de sujeción del molde, formados por un primer 
y un segundo porta-moldes, en los que están montados los 
miembros laterales M y por medios montados en los porta- 
moldes que pasan de una posición abierta a otra de cierre, 
acercándose y separándose entre si, para que los moldes 
situados en los porta-moldes se pongan en oontaoto o se 
separen.

los porta-moldes comprenden asimismo un porta-pía 
oa -192- para la parte correspondiente a la suela del mol 
de, que puede moverse en una trayectoria re&ta^desde uáa 
primeyaqposioión superior a otra segunda inferior, en la 
que el volumen de la oavidad del molde es mayor que cuando 
el porta-plaoa ocupa su posiolón superior. Para situar el 
porta-placa en diohas posiciones, la máquina que se repre 
senta comprende una palanca, o mejor, un miembro de freno 
-194- articulado por medio de un árbol -196- al porta-plaoa 
-192- y por medio de un pasador -200- a los miembros de 
soporte -36- del conjunto moldeador, de la armazón de la 
máquina. los pasadores -200- se deslizan por una guia 
-202- del miembro -36- en ángulo reoto a la diréooión del
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movimiento del porta-placa -192-, ouando .se mueve a lo 
largo de dioha trayectoria recta, para permitir así la 
rotación del miembro de freno -194*- y oon ello el movi** 
miento del porta-placa -192- a lo largo de la repetida 
trayectoria. Las guías están formadas en unos bloques 
-204- montados en el miembro -36- para efectuar un moviQ- 
miento elástico, venciendo la resistencia de los muelles 
-203-, en una direooión paralela a la trayectoria recta 
del porta-plaoa -192-.

La máquina está provista también de medios móvi­
les para mover el miembro de freno -194-, alrededor del 
pasador -200-, a fin de que pueda situarse el porta-plaoa 
en las indicadas posiciones. Estos medios móviles de la 
máquina que se describe, están compuestos por un primer 
meoanlsmo a motor neumático -212- de cilindro y pistón 
que actúa entre el miembro de freno -194-, a través de 
un conector formado por los brazos -216-, -238- asegura 
dos a un árbol -218- que gira en los miembros -36-, y de 
un segundo mecanismo o motor neumático -240- de cilindro 
y pistón, y los miembros— 36- para que se mueva el miem­
bro de freno -194- alrededor del pasador -200-. Esta dis 
posición permite que el porta-plaoa -192- ocupe también 
una tercera posioión intermedia entre su primera y según 
da posiciones. La construcción y disposición de esta má­
quina es tal, que la primera posioión de alcanoe cuando 
(i) el vástago -220- de pistón del primer mecanismo o mo­
tor -212- sobresale en toda su extensión del cilindro -224- 
y el vástago -246- de pistón del segundo mecanismo -240- 
está completamente retraído en su cilindro -242-; íii) la
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tercera, cuando los vastagos -220-, -246-# de ambos me­
canismos -212-, -240-, están retraídos del todo, y (iii) 
la segunda, ouando el vástago -220- del primer mecanismo 
-212- está completamente replegado y el vastago -246- del 

$ segundo mecanismo -240- sobresale del todo del cilindro 
-242— . La extensión, oon respecto a los miembros -36-, 
que puede recorrer el vástago -220- del primer mecanismo 
-212- desde su salida del cilindro -224-, puede graduarse 
por medio de un tope ajustable, oonstituído por un blo- 

10 que -226- deslizable en los mianbros -36-, ouya posición 
en los citados miembros se ajusta por m^dio de un torni­
llo fijo -234-, qon lo que se determina la primera posi- 
oión del porta-placa -192-. La tercera posición que pue­
de ocupar dicho porta-plaoa, es también ajustable. En 

15 . efeoto, el segundo mecanismo -240- está conectado a los
miembros -36- por medio de un bloque -250-, montado en 
una guía oorredera, de modo que su posición, oon relación 
al miembro -36-, ..puede ajustarse por medio de un tornillo 
fijo -254-. La segunda posiolón del porta-placa se deter- 

20 mina por el contacto de unas caras de tope -258- de los
brazos, oon otra superfíoie de tepe -26Ó- de los miembros 
-36- de la máquina.

La máquina de la presente invenoión dispone tam­
bién de medios de fijación que actúan después de que el 

25 porta-plaoa ocupa una de dichas posiciones, para fijar
respectivamente el porta-placa en cada una de ellas. Es­
tos medios comprenden un miembro -262- situado en alinea­
ción con dicha trayeotoria recta y que tiene una cara de 
freno -264-, complementaria de otra oara de freno -198-
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del freno -194-, sopar da ligeramente de la misma, cuando 
no está asegurado el miembro de fijación -262-. La cara 
de freno -198- del freno -194- está curvado alrededor del 
pasador -200-, tomado como centro. La construooión y dis­
posición de la presente máquina es tal que, cuando gira el 
freno -194- sobre su eje o pasador -200-, la separación 
entre las caras de freno permaneoe constante o substancial 
mente constante.

Estos medios de fijaoión de la máquina comprenden 
también una palanca -266- artioulada a los miembros -36-^ 
y a la oual está artioulado el miembro -262-. Asimismo, 
estos medios de fijaoión cuentan con un mecanismo neumáti 
oo -274- de oilindro y pistón que actúa entre los miembros 
-36- y un extremo de la palanca -266- para proporcionar 
una ventaja meoánioa substancial, de aproximadamente 20:1, 
para situar la cara -264- de freno del miembro -262- en con 
tacto con la oara complementaria de freno -198- del freno 
-194- con objeto de impedir su rotación y fijar asi el por 
ta-placa -192- en la posición en la que le hayan situado 
¡Los modíos novilos *

Si el porta-placa -192- tropezara.con cualquier 
obstruoolón, durante su paso de la segunda a la tercera 
posición, que le impidiera continuar moviéndose, la guía 
-202- puede ceder, venciendo la resistencia de los muelles 
-208-, para evitar que se produzca cualquier deterioro en 
la máquina. La presión del aire en el mecanismo -274-, 
que actúa sobre la palanca -266-, se fija a un nivel tal 
que, si se sobrepasa un grado máximo de presión previamen 
te determinado, como medida de seguridad, en la cavidad
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moldeadora, durante el funcionamiento de la máquina, la 
guía -202- cede, venoiendo la resistencia de los muelles 
-208-, así oomo cede también la palanca -266- contra la 
presión neumática para impedir todo nuevo aumento de pre 
sión en lá citada oavidad y para evitar que pueda deterijo 
rarse la máquina. La presión de aire que se aplica al me 
canismo neumátioo -274- de cilindro y pistón puede ajustar, 
se por el operario, dentro de límites determinados ( por 
debajo de la presión máxima de seguridad) de modo que la 
presión en la oavidad moldeadora no exceda de un nivel 
previamente fijado por el operario, de acuerdo con el tipo 
de operaoión de moldear que haya de efectuarse en tal mo­
mento .

los medios de soporte del pie de horma de la má­
quina que se representa en la presente memoria, se desolí. 
ben con mayor detalle.en la patente española na 440.660 de 
la misma solicitante presentada en esta misma fecha por 
"Perfeccionamientos en las máquinas de moldear por inyec- 
oión una suela sobre un corte montado de calzado". Estos 
medios de soporte comprenden un cabezal -34- que gira so­
bre un pasador -38- situado en la base -32- de la máquina, 
desde una posioión abierta, en la que un pie de horma 442- 
situado en el cabezal -34- está separado de los miembros 
laterales M del porta-molde -150-, a otra de oierre, en 
la que el citado pie de horma se fija en la adecuada po­
sioión para que, en oooperaolón oon los miembros M, forme 
la cavidad de moldeo. la posición de cierre del cabezal 
-34- oon relaoión a la base -32- y los miembros -36-, púa 
de ajustarse para ajustar a su vez la posioión de un pie
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de horma -42- con respecto al porta-molde -150-, por me­
dio del ajuste de un pasador de tope -78- montado en la 
base -32-, que se pone en contacto con el cabezal -34- 
para retener el pie de horma -42- en su posición de cierre.

El pie de horma pasa de su posición abierta a su 
posición de cierre por medio de un mecanismo o motor neu 
mático -46- de cilindro y pistón que actúa entre la base 
-32- de la máquina y una excéntrica -60- articulada al ca 
bezal —34— * Durante una parte inicial de este movimiento, 
el motor neumático -46- actúa sobre la excéntrioa -60- sin 
que la misma gire o gire substancialmente pooo; después de 
esta primera fase del movimiento del oabezal hacia su po­
sición de cierre, el mecanismo -46- hace girar la excén­
trioa en una primera dirección para oompletar dicho movi­
miento hacia su posición de cierre, y después de ello, el 
meoanismo mantiene la.rotaoión de la excéntrioa -60- para 
retener el oabezal en su posición de cierre. Cuando la 
excéntrioa -60- gira en la citada direccién primera, actúa 
sobre una oara exoéntrioa -76- de la base -32- para, efec­
tuar la fase final del citado movimiento y para fijar el 
oabezal -34- en su posición de cierre. Para situar el ca 
bezal -34- de su posición de cierre a su posición abierta, 
gira primeramente la excéntrica en una segunda dirección, 
oontraria a la primera, por causa del meoanismo -46-, para 
soltar el oabezal -34-, y se efectúa una parte inicial del 
movimiento del oabezal -34- de su posición de cierre a su 
posición abierta, mientras gira la exoéntrioa -60-. Des­
pués, se completa este movimiento del cabezal por la acción 
del mecanismo -46- que actúa sobre la exoéntrioa -60-, pero 
sin que gira la misma.
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El dOnjunto moldeador *-44** está sostenido, como
se ha indicado anteriormente, por unos miembros de sopor­
te -36-. Una barra deslizante -146-, de sección transver­
sal rectangular, asegurada a los extremos superiores exter 

3 nos de los miembros -35-, se prolonga perpendioularmente 
a un plano central 0 del puesto de moldeo -24-. Una vari 
lia oorredera -148- está asegurada a los miembros -36- en 
sentido paralelo interno a la barra -146-. Dos porta-mojL 
des -150- están situados en la barra -146- y en la varilla 

10 -148-, uno a oada lado de dicho plano central del puesto
de moldeo -24- para acercarse al citado plano y para sepa 
rarse del mismo. Cada uno de estos porta-molde -150- es 
de construcción análoga y por lo tanto sólo se describirá 
uno de ellos.

15 El porta-molde lateral -150- comprende un brazo
de soporte delantero -152-, en cuya poroión inferior hay 
una guía oorredera -154- por la que se desliza la barra 
-I46-. El porta-molde comprende además otro brazo de so­
porte posterior -156- provisto de un collar de deslizamien 

20 to -158-, situado en su extremo inferior, por el que se des. 
liza la varilla -148-. El porta-molde -150- puede desli­
zarse así a lo largo de la barra -146- y de la varilla -148- 
pars acercarse al plano central del puesto de moldeo ^2 4-..'y 
para-'separarse del mismo. Un árbol -I60- se prolonga entre 

25 los dos brazos de soporte -152- y -156- del porta-molde 
lateral -150- y gira sobre cojinetes (no representados) 
situados en dichos brazos. Los árboles -160- de los dos 
porta-moldes -150- son paralelos entre si y oon el plano 
central del puesto de moldeo -24-. (no -156-).
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El árbol -160- del porta-molde -150- está soste­
nido en su parte media, por un oojinete o soporte (no re­
presentado) situado en un brazo de soporte intermedio 
-162- del porta-molde -150-.

Un cilindro neumátioo -164- articulado entre los 
brazos de soporte -156-, -162-, por medio de unos pasado­
res -166- situados en los mismos, bascula sobre un eje pa 
ralelo al eje de rotación del árbol -160-. Un vástago 
-168- de pistón sobresale del cilindro -164— y el extre­
mo superior del vástago está articulado por medio de un 
pasador -170- a una palanca -172- fija al árbol -160-.
De este modo, puede girar el árbol -160-, durante el fun 
oionamiento de la máquina, en un ángulo restringido, por 
la entrada de aire a presión en el oilindro -164-, para 
que salga o retroceda el citado vástago con relación al 
cilindro —164— #

La palancas -174- están aseguradas al extremo de 
lantero de los árboles -160- para girar junto con ellos 
y las palancas posteriores -176- están fijas al extremo 
posterior de los árboles con el mismo objeto. Las cita­
das palancas sobresalen generalmente hacia afuera del pía 
no oentral del puesto de moldeo. Una barra de conexión 
-178- en forma de U, se prolonga transversalmente en la 
parte delantera del puesto de moldeo, y sus extremos de­
recho e Izquierdo están conectados respectivamente a los 
extremos también de la derecha y de la Izquierda de las 
palancas -174-, por medio de unos pasadores -180- que atra 
viesan unos orificios practicados en una porciones exterio, 
res de las palancas -174-* Las palancas exteriores -176-



están conectadas por una barra de conexión recta, -184-, 
cayo extremo exterior está articulado al extremo exterior 
de las pal ano as -176- por medio de pasadores, en forma 

similar a la conexión de la barra —178— con las palancas 
5 delanteras -174-* Unos muelles de tensión -186- se extien 

den entre los extremos exteriores de la barra de conexión 
-184- y los miembros de soporte -36-. Estos muelles tie­
nen aproximadamente la misma tensión y contribuyen a man­
tener la barra de conexión -184- en una posición central 

10 aproximada, cuando los porta-molde laterales se aproximan 
o llegan a su posición abierta. Un rodillo de guia -188- 
gira en la parte central de la barra de conexión -184- y 
se desliza por una corredera -190- en forma de oola do mi 
laño. Esta oorredera se estrecha hacia arriba y el rodillo 

15 en cooperación con las paredes de la corredera, sitúa po­
sitivamente los porta-moldes laterales, separados a igua 
les distancias, a ambos lados del plano central del pues 
to de moldeo.

Cuando los vástagos -168- retroceden al interior 
20 de los cilindros -I64-, los árboles -160- giran en toda 

la extensión que les está permitida, girando el árbol 
situado a la izquierda (según la figura 2) en dirección 
oontraria a la de las manecillas del reloj y el de la de­
recha (también según la figura 2) en la dirección opuesta, 

25 o sea, en el sentido de las agujas del reloj. Como los 
porta-molde -150- de la derecha y de la Izquierda están 
conectados por las barras -178-, -184- la rotación de los 
árboles, como se ha indicado anteriormente, hace que los 
porta-moldes -150- se deslioen por la barra -146- y la
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varilla -148- hacia afuera, separándose del pLano o en 
tral del puesto de moldeo hasta ocupar una posioión abier 
ta. Guando se desea situar los porta-molde -150- en una 
posición de cierre (oornó se representa en la figura 2) pe 

5 netra el aire a presión de los cilindros -164- por debajo 
de sus pistones (no representados) para hacer salir los 
vástagos -168- y que gire oon ello el árbol -160- del por- 
ta-molde -150- de la derecha en una diréooión contraria a 
la de las agujas del reloj, (según la figura 2) y que gire 

10 el árbol -160- del porta-molde de la izquierda en el sen­
tido opuesto, es deoir, en la dirección de las saetas del 
reloj (tambión según la figura 2), Esta rotaoión del ár­
bol, motivada por la conexión de las palancas -174- con 
las barras -178-, -184- mueve hacia adentro los port§-mol 

15 de -150- en diréooión al plano oentral del puesto de mol- 
.deo, al tiempo que suben las barras -178-, -184-. De es­
ta manera, el rodillo de guia -188- sube tamblón por la 

. oorredera -190- y a medida que los porta-molde se aproxi­
man a su posioión de oierre, el rodillo -188- coopera jun. 

20 to con la pared de la corredera —190— y obliga a lo borra 
de conexión -184- a permanecer en una posición control du 
rante el movimiento final de los porta-moldes -150- hacia 
su posioión de cierre, lo que asegura la posioión simétri 
oa de los porta-moldes a ambos lados del plano oentral del 

25 puesto de moldeo y que los miembros laterales M del porta- 
-molde ocupan la debida posioión oon respecto a la citada 
linea divisoria. Los miembros M están situados en los por 
ta-moldes -150- y asegurados a ellos en forma oonocida.

El mecanismo inyeotór -26- está adaptado para ooo-



perar con un extremo de entrada -114- de un orifioio de 
extrusión, oon el fin de inyectar, durante el funciona­
miento de la máquina, material plástico fundido a través 
de una placa para la suela montada en el porta-placa -192-, 
en el interior de una cavidad de moldeo formada por la pía 
oa para la suela, los miembros laterales M del molde (man 
tenidos cerrados por los medios de sujeción de dichos miem 
bros) y un calzado S montado en el pie de horma -42- e im 
pulsado a ponerse en contacto con los miembros laterales 
H  por la acción del cabezal -34-. Este mecanismo inyector 
-26- comprende una unidad lnyeotora a husillo y de movimien 
to en vaivén.

El puesto de moldeo -24- puede utilizarse tanto 
para una máquina de moldear por inyección de una sóla es­
tación, oorno para una máquina provista de una o más esta­
ciones, como por ejemplos la máquina de seis estaciones o 
puestos de moldeo que se describe en la patente española 
ns 440.658 de la misma solicitante, presentada en esta mis 
ma fecha por "Perfeccionamientos en las máquinas de moldear 
por inyección?'.

Aunque en la máquina de la presente invención, la 
operación de inyeqtar se efectúa por debajo de la placa 
para la suela, en una máquina similar a la que se descri­
be en la presente memoria, la citada operación de inyectar 
puede llevarse a cabo a través de un conducto de extrusión 
practióado en los medios laterales M, estando configurada 
la barra -178- de manera que puede llegar al mecanismo in 
yector a los miembros M, como puede verse en la figura 2.

Los medios laterales de sujeción pueden gobernarse
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a mano (ouando no se facilita aire a presión a los moto­
res o mecanismos -164-) por medio de unas manijas .(no re­
presentadas) que pueden aooplarse a las palancas -174-.
Esto es particularmente conveniente ouando se ajusta el 

5 puesto de moldeo -24- para su debido funcionamiento con 
un nuevo oojunto moldeador, provisto de nuevos miembros 
laterales de moldeo.

las tensiones que se desarrollan durante una ope­
ración de inyeotar, en una máquina oorno la que se repre- 

10 senta, que tienden a separar los miembros laterales M, 
quedan limitadas en gran parte a los medios de sujeción 
de los moldes, soportadas por las barras de oonexión -178-, 
-184-. No hay pues, repercusión alguna, o si la hay, muy 
pooa, en los miembros principales de la armazón de la má 

15 quina. La construcción y disposición de la máquina es tal 
que los mecanismos neumáticos -164- impulsan oon seguridad 
los medios de sujeoión del molde hacia su posición de cierre 

' y aplican una fuerza de cierre substancialmente oonstante so 
bre ellos (en comparaoión oon la articulación de palancas 

20 anteriormente menoionada que precisa de la colocación oxac 
ta del molde y de los medios de sujeción del mismo para 
aplicar una fuerza absoluta de cierre). Estos medios la­
terales de augeoián del molde son relativamente económi­
cos y sencillos.

25

de

N O T A

Se reivindica como objeto de esta patente:
1.- Perfeccionamientos en los puestos de moldeo 

las máquinas de moldear por inyección que oomprenden
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un primer y un segundo porta-moldes en los que están mon 
tados los moldes y unos medios situados en los oitados 
porta-moldes que se mueven para ocupar posiciones de aper, 
tura y cierre, acercándose y separándose entre sí, para 

5 situar a su vez en oontacto los moldes montados en los 
porta-moldes o para separarlos, caracterizados porque pa­
ra el acoplamiento de los moldes, cada uno de los porta- 
moldes (150, 156, 152, 162) comprende un miembro aotuador 
(160, 174, 172, 176) que gira alrededor de un eje trans­

ió versal al movimiento de los porta-moldes (150, 152, 162, 
156) y medios (164, 168) que hacen girar dichos miembros 
actuadores (160, 174, 172, 176), estando conectados los 
citados miembros por medio de un tirante o eslabón (178, 
184) de modo que la rotación de dichos miembros (160, 174, 

15 172, 176) mueve los porta-moldes (150, 156, 152, 162).
2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizada porque los miembros actuadores (160, 174, 
172, 176) comprenden cada uno de ellos una palanca (174, 
176) a cuyo extremo exterior, más alejado del eje, está -

20 conectado al tirante rígido (178, 184) por medio de unos 
pasadores (180).

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación
2, caracterizados porque cada miembro aotuador (160, 174, 
172, 176) comprende una palanca delantera (174) y otra pa 

25 lanca posterior (176), estando conectadas las palancas de 
lanteras (174) de los miembros actuadores (160, 174, 172, 
176) por medio de un tirante frontal rígido (178) y las 
palancas posteriores (176) por medio de un eslabón rígido 
posterior (184).
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4 . - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 

caracterizados porque los medios de acoplamiento de los 
moldes oomprenden unos medios (188, 190) que centran los 
porta-moldes (150, 152, 162, 156).

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque los medios (I64, 168) que hacen gi­
rar los miembros aotuadores (160, 174, 172, 176) constitu 
yen un conjunto motor (164, 168) movido a presión hidráu­
lica que actúa entre el extremo posterior de un brazo (172) 
del miembro actuador (160, 174, 172, 176) y los porta-mol- 
des (150, 152, 162, 156).

6. — Perfeccionamientos según la reivindicación 5, 
caracterizados porque el cilindro (I64) del conjunto mo­
tor (I64, 168) está articulado por medio de unos pasado­
res (166) situados en unos brazos de soporte (162, 156) 
de los porta-rmoldes (150, 152, 162, 156) estando conecta 
do un vástago (168) del pistón del conjunto motor (164,
168) por medio de un pasador (170), al brazo (172) de los 
miembros aotuadores.

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque la máquina es una máquina do moldear 
por inyecoión suelas de calzado en la que el puesto de mol 
deo comprende medios de soporte para los pies de horma,
un porta-placa para la suela del calzado y unos porta-mol 
des laterales, para sostener, respectivamente, un pie de 
horma en el que está situado un corte para el calzado al 
que ha de aplicarse mediante moldeo una suela, una placa 
para dicha suela, y unos moldes laterales, para formar una 
cavidad de moldeo que define la suela que ha de moldearse,



en combinación con dichos medios de acoplamiento de los 
moldes.

8.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
7, caracterizados porque los medios de soporte para el . 
pie de horma comprenden un cabezal (34) montado en un eje 
(30) que bascula desde una posición de cierre, en la que 
el oalzado (S) situado en el pie de horma (42) del cabe­
zal (34) está en posioión adecuada para entrar en contac, 
to con los miembros laterales (M) de los moldes, a una pg 
sioión de apertura en la que el calzado (S) se separa de 
diohos miembros (M).

9*- Perfeccionamientos según la reivindicación 
7, caracterizados porque el porta-placa (192) para la sue 
la del calzado está montada de modo que pueda deslizarse 
a lo largo de una trayectoria recta para cambiar el volu­
men de la cabidad moldeadora.

10.- Perfeccionamientos según la reivindicación 
9t caracterizados porque el puesto de moldeo (24) y el 
mecanismo de inyección (26) comprenden una palanca (194) 
articulada a un árbol (196) del porta-placa (192) y a un 
pasador (200) situado en un miembro de la armazón (36) de 
los citados puestos de moldeo y mecanismos de inyección, 
unos medios aotuadores (212, 240) para basoular la palan­
ca (194) sobre el pasador (200) para hacer deslizar el 
porta-placa (192) a lo largo de la oitada trayectoria, y 
unos medios de fijación (262, 266, 274) que actúan después 
de que los medios aotuadores (212, 240) han hecho deslizar 
el porta-plaoa (192) a lo largo de dioha trayectoria recta 
hasta ocupar una posioión conveniente, para fijar el porta
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-plaoa (192) en dicha posición.

11.- Perfeccionamientos en los puestos de moldeo 
de las máquinas de moldear por inyección. .

Esta memoria oonsta de veintiuna hojas escritas 
5 por una sóla oara.

' BARCELONA, 13 de Agosto de 1.975
. P.A.
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