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INVENCION
por "UN METODO DE MOLDEQ POR INYECCION A DOS COLORES COX SU
DISPOSITIVO PARA FORMAR UNA SUETA DE ZAPATO DE MATERTAT TER-
MOPTASTICOM, & favor de la’fimms espafiola, AVILA, S. A., re-
sidente en Fco. Montero Perez, 69, AIIGANIE.
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MEMORTA DESCREPTIVA
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_ Esta invencién se refiere & un matodo de moldear por
inyeccidn material termopléstica, y en particuler a un m&to-
da de moldear suelas de dos colores sobre zapa'bqs'. 7

~ E1 moldeada por inyeccion de suelas de zapato sobre
la base de una palé montada sobre una horma, es decir, una
pela ahormads se ha practicade poif algtin t:lreqpq._. Ia suela
dg un zgpa'_t;q convencional de dapq:tg, ‘pq:;‘ejen_lplq,' un zgpa-
o ovbien zapa_:!;a 46.& ‘lona_. para_ba:!?qn-q_esto_e, o el I:_Laq}ada pa-—
ra carreras, 1ncluye'dos porciones, es declxr una auela ig-
terior, gue forma la poreisgn superior de la suela, a sabex,

la plentilla, y una tira de vira que se extiende_ en torne

de la periferia de la suela qﬁe recubre la parte inferior
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de la pala del zapato y la. segunda porcion de suela., y la
segunda porginn de suela o suela exterior, que forma la _ba-
ge de la suela y se inserta en el faldén que se extiende
hacla abajo, definida por la 'b:.ra. de v:.ra.

Normalmen‘ta, una susls de zapato del ’cipe arriba des-
crito se moldea de dos porcicnes colorsadas diferentemente
en materisl ﬁermopla'.stico, por ejempla, cloruro de palivinila.
Ie suela inmterior se forma primerc em una cavidad de molde
de_ﬁnida poT un pié'bé_n de molde que forma la parte inferior
del molde, unog moldes laterales v la pala chormada, gue cle-
rra la parte superior del molde'. Se inyecta en la cavidad
del molde un materisl termopléstico de priner color ¥, des—
pua's de un perfodo de enfriadd apropiado durante el cual s0-
lidifica el material de primer color, ss forma una nueva ca=
vidad de molde al volver el pistdn de mc‘zlde' hecie sbajo y se
inyecta en la cavidad de molde un materijal de segunda color
para formaz; la parte inferior de susla o insértc-, es decix
la suela exterior.

” El ma:'l:odm convencional del moldeo de dos colares su-
fre la desventaja de que se requiere un retrasc prolongede
entre la irwecciﬁn de los materiales de primero y segundo co~
Lor pera permitir la solidificacidn del primer color. 5i el
material de primer color no es suficientemente sglide, el ma-
terial de segundo color penstra o pasa & través del maberiel
de primer cqlo:r:‘. Sin embargo, incluse si el material de pri-
mex eolo.:cise deja éolidifieai‘ completemente, el grosor de am-
bos materiales y el dibujo de la suela est@n limitades a cau=
sa de la restriceién de flujo durante la inysccidn del segun=
do color. .Por ejemple, si se perfilan las porciones de suela,

es decir, se proveen de nexvios y ramuras, el material de se~
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gundo qolq:: que entra en la cavidad de moldé fiendé a defor-
mar los nervios formados en el material de primer color du-
rante la primere_. etapa de inyeccion, sir el material de primer
color na esta curado suficientemente.

AB:{;, es de ver que el. ngtode de moldeo por imreccién
convencional a dos colores ea_insatisfactorio ya ‘que el tiem-
po regueridc para el moldec es lexrbd, ¥ posiblemente la ca-
lidad, es decir, la apariencia del producito acabade puede
se pobre. A -

“EL cbjeto ae la presente invencidn es soslaysr o por
lo menos evitar percialmente las desventajas anteriores al
pmporciqnar un mgtodo de moldeo de dos colores relativamemtbe
répido que da por resultade un producto acabade de calidad
relativemente elevada. )

Por consiguiente, la presente :i,nvencié_n proporciona
un ..métodq de moldes por inyeccié;n a dos colores para formar
suelas de zapato _‘_de ma'teriai termoplastice que incluye porcio~
nes de suele interior y exterior en donde la porcidn de sue~
la extexrior se molgea primero; ¥ la sue]_;a interior se moldea
¥ltimemente en un segundo molde. Se observerd que ol método
de la presente invencidn invierte las etapas de inyeccign del
me;tode convenci_one.l'.

Ahora se definird la invencidn en meyox detalle con
referencia = los dibujoé que se acompeiian, en dondes

Ias figures 1 y 2 son vistas en seccién transversel
esquematica de un molde utilizedo en un método convencionsl
de moldec a dos calorgs;

Ia figura 73 es una vista en seccipn transversal esque-
natica dé una porcién de una suela de zapate moldsada de acuer—

do. con la tecnica de moldeo convencionel por inyeccidn y a dos
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calores. 7 ’ .
- Tas figuras 4 y 5 son vistas en seccion transversal
esquendticas de los moldes utilizados para el método de mol-
deo a dos colores de la presenie invencidn.
_ Ia figurs 6 es una vista en seccign transversal es=-
quematica a mesyor escala de una porcicn de una suela de za-
pato moldeada de acuerdo ccn él métodd ds la presente inven=
cidn. | |
_ Ias figures 7y 8 son vistas extremas esquendticas,
parcialmente seccionadas, de un aparato para realizar el me~
todo de la presente invencidn. _
 les figurs 9 a 12 son vistas extremas esquem&ticas
en secqién transversal de otrag formas de aperato para rea-
lizar el metodo de la presente invencidn.
~ Con referencia a 'las figuras 1 y 2, el método conven~
cional_de moldeo por inyeccién de una suels de zapato a dos
colores incluye las etepas de formar una cavidad de molde 1
con moldes latersles 2, un pistén de molde 3 mévil vertical-
mente y una pala shormada 4. Le cavidad de molde 1 asf forma-
de se llene durante una primera etapa de moldeo con una pPor=-
cign de suela interior o primer colox 6, que forma una plah-
tilla ‘r y una tira de vire & del zepato acabade-; Ia porcidn
de suela interior 6 se enfria, es decir se cura parcialments,
Ng luegd se forma una nueve cavidad de molde al mover el pis—
ton de molde 3 hacia abajo. En una segunde etapa de molded
(figura 2}',, se llena una nueva o ensanchada cavidad de molde
i‘0 con un segunda color o pareign de suels exterior 11, que
forma la base del zapata acabada.
 EL médodo deserite con referencia a las figuras Ly 2,

se entiende para producir una suela perfilada utilizando un
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unico pistén de molde I que :!.ncluye una auperficie superior
perﬁ__.ladé provista de nervios 14 que tienen entre ellos ra-—
nuras 15. 8% la poreidn de suela interior 6 no estd suffcien~
temente solidificade cuande se esté inyectande la porcién de
suela exterior en la cavidad de molde 10, los nervies se re-
tuercen por el calor, fluyende materisl termopldstice liqui-
do en la cavidad .de molde 10 para Fformar la porcidn de suela
exterior 1Y. Ademds, el flujo del materisl de segundo color
en la cavidad de molde 10 es restringida par los nervios 14
¥ los de la porcidn de suela interior 6. Finalmente, si el
material termopléstice que forma la poreidn de suela interior
6 esté curade insuficientemente, 'el material de segunda color
puede pasar a travas del material de primer color, formando
ast: un producto acsbado en forma antiestética.

 Haclondo ghora referencia a las figuras 4 y 5, ol mé-
todo de la presente invencion utiliza una cavidad de molde &
formada por moldes laterales 21, un.pistén de molde 23 movil
verticalmente y un molde superior 24, TIa tnice diferencia en-
tre los dos metodos es gue se forma primera una porcion de
suela exteriox 26 en la cavided de molde 20 y, después de cu=
rer la porcign de suela 26, se forma una nueve cavidad de mol-
de 28 pers recibir una porcion de suela interior 30 de segun~
do color. _

Al former la cavidad de molde 20, debe recordarse que

la porcion de suela exterior 26 no estd moldeads en la base
de una pala ghormada. Por consigulente, la parte superior de

le cavidad de molde 20 se cierra mediante un molde superior
24, es decir une horme simulada, cuya superficle de fondo tie~-
ne una configuracign similar a la de la plantilla del zapato;

Con objeta de formar la segunda cavidaed de molde 28,
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la porcidn de molde superior es resmplazada pbxl una pala ahor-
mada 22, que coopera con log moldes 1a1;erales 21 y el pistan
de molde 23 al formar tal segundea cavidad de molde. asi, la
por-cipn de suela exterior 2& se moldea primerec, ¥y luego se
moldea la poreidn de suela interior 30 entwe la pala zhorma-
da 32 y la porcicn de suela exterior 26. EI materisl termo-
plEstica que fluye dentro de la cavidad de molde 23 pars for=-
nayr la porcién de suels in’cerioz" no encuentra resistencia,

ya que la superficie superior 34 (figura 6) de la porcidn de
suela exterior 26 es lisa, Asi, se reduce 1a posibilidad de
un prqducto de acabado insatisfactoria, ya que existe el tism~-
po requerido para el mo.ldea;

_ Un esparato apropieda para reelizer el métode de la
presents invencidn se muestra en las figuras 7 v 8, e inoluye
un par de pistones de molde 35 Y 36 montados deslizablememte
en un cilindroe neumatico 38,'. El cilindro 38 aé_montado. pivo~
‘tante por rotacidn sobrs un eje horizontal definido por un
gxbol 40. En la primera etepa de moldes, es decir, el moldeo
de la poreidn de suela exteriozr 26, un pisten de molde 35 coo-
pera con un molde inferior 41 para formar la cavidad de molde
20 en une primera estacign de moldeo 42'.' EL molde inferior
4L se monta en eJ. extremo superioir: de unsa disposicién de pis—
#n y cilindre 43: por lo que el molde inferior 4L puede mo-
verse desde la posicidn de moldec mostrada en la figura 7 &
una pos:.c:.on :.nfer:.or (i’:.gura 8) para permltir le rotacidn
del cllindrct 38 y de los pistdmes de molde 35 ¥ 36 can el ar-
bol 40.
" Después que ha side moldeada la pbrcién de suela exte~

rior 26, se mueve hacia abaao el molde inferioxr 41 y el cilin-

dro 38 g:.ra para mover el piston de molde 35 a una segunda es-
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tacion de moldeo, indicada en general por 44; En la segun-
da estacion dgigoldeo 44,rse forma la segunda cavidad de mol~
de 28 para moldear la porcidn de suels interior 3D. Ia segun-
da cavidad de molds es definida por la porcign de suela exte~
rior 26 sobre el pistdn 3%, moldes laterales 46 y una pala
ahormada 4?2 o ‘
_  Mientras se estd efectuando la segunda e¢tapa de moldeo
en la segunda estacidn de moldea 44, se ests reelizando una
hueva primera etapa de moldec en la primera.estacién de mol-
deoa 42; Asiﬁ_después de la primera oparacién de moldea en la
estacidn de moldeo 42, el matodo puede realizarse continua~
mente, con_formacidn simultégeg de las primera y segunda por-
ciones de suela en difsrentes estaciones de moldec. AL com~
pletar la segunda etape de moldea en la estacion de moldec
44, se abre el segundo molds (figura 8) y la pala ahormada
se mueve hacia arriba para exiraer la bala ahormada y la sue=
la formada sobre ella. A

Bn las figuras 9 y 10 se muestra otra forma de apara~
to para realizar el método de la presente invencién. En el
eparate de las figuras 9 y 10, se moldea un material termo-
plastica de primer color en una primera estacign de molde 50
para formar una porcién_de suela exterior 26 en una cavidad
de molde defin;da Por un pistén de molde 51 y unos moldes la~
terales 52, que forman los laterales de la parte superior de
la cavidad de mqlde; El pistén 51 se monta deslizablemente
en un eilindre 53 para mover el piston 5L verticalmente des-
de la primera estacign de moldeo 50 a una segunda estacidn
de moldea 55 donde el material termoplastice de segunda co-
lor, es decir, la porcidn de suela interior 30, se moldea so-

bre una pala shormada (figura 10). Despuds del moldea de la
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porcidn de suela exterior 26, se sbren los moldes laterales

52 y el pistda 51 se mueve hacia arriba a la segunda estacidn
de moldeo 55 donde se mueven los moldes laterales 57 y una
pala ahormada 5& dentro de una posicidn para formar una se-
gunda cavidad de molded para moldear la porcion ds swela in=-
terioxr 30.

7 B aparato de las figuras 1L y 12 es idéntico al de
lag figures 9 y 10, excepto, gue los moldes laterales especia-
les 51 son re_emplézados por moldes laterales convehcionales
57, ¥ se utiliza una horma simula.da 60 para cerrar la parte
superior de la carrera dermoldé on el moldeo de la porcidn
de suela exterioxr 26. Asii, las dos estaciones de moldeo es-
tén en una posicidn ¥, &_espuéé del mq}daa de la porcién de
suela exterior 26, las mnicas accioneé requeridas son sl re~
emplazo de la horma simulada _670 por una pala zshormada 61, y
un movimiento ha:cia arriba del pistdn de molde 51. Ia pala
simulade 60 y la pala shormada 6L pueden montarse sobre vas~
tagos de piston en un cil'indrdi comin giratorio, por lo que,
después de la primera operacidn de moldeo.; la horma simnlade
60 puede separarse del molde asbierto, el cilindre se¢ gira y
se inserta la pala ahorm;.da entre los moldes J.a’cerales_?{'.

Se aprecisra que los varios aparatos de la presente
inv:encién pueden incorporarse en un dispositivo de revolver
que tiene estaciones para ahormar una pala, moldear la por-
cign de suela exterior, moldear la porcidn de susla ihterior
v des_cargar} En otras palabrag, el néitodo de la presente in~
vencién 88 fécilmente adap'lza'ole a una.»_.opgracién qicliga, con-
'binua, vy, en dependencia del mimerﬁ de estaclones, puede for-
marse en forma relativamente repide un gran nimexa de suelas

de zapata..

i
. -
!
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REIVINDICACIONES

Desecrito el abjeto del presente invento, se declaran
nuevas y'de propia invencién las siguien‘l:es reivindicaoiones
con prioridad de la solicitud de pa'l:ente canadiense numero
123. 997/“[1 del 29 de septiembre de 1971.

l Un método de moldso por inyeccirm a dos colores
con su dispositive pera formar una suela de zapato de mate-
rial termoplastico sobre une pala shormada gue incluye una
poreign de suela interior y una poreicn de suela exterior,
caracterizado por comprender el citado metodo las etapas des:

a) moldear la citada porcign de susla exterior en una
" primera estecisn de moldeo; .
b) moldear la citade poreién de susla interior enm una
' segunda estacién de moldeo para interconectar la ci=-
tada porcion de suela exterior y la citada pala,
con lo cual se forma sobre la ciftada pala una snela de zZapa=
to completa. _

2.~ Un método de moldeo por inyeccidn, segun la rei-
vindicaci¢n 1, para formar una swela de dos materiales mol~
deables para un articulo de calzado ineluyendo la suela una
porcién de suela interior y una porcién de suela exterior, ‘
caracterizada por comprender el citado método las etapas de:

a) formar una primera cavidad de molde;
b) inyectar un primer material moldeable dentro de la
" citada primere cavidad de malde para formar la cita=- '
da porcign de suela exterior; |
¢) abrir la citada primera cavidad de molde;
dj formar uns segunda cavidad de molde utilizande la ci=-
tadae porcidn de suela exterior;

e] inyectar un segundo material moldeable dentro de la
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éitada’éegunda cavidad de molderr_para formax la cita-
da porcicn de suela exterioi, con 1o gue se forma une
suela de dos porciones cogtple'ba;
B 3.= Un método, segin las reivindicaciones 1 y 2, en
el que el citado material moldeabls es termopléstica.
: 4';‘- Un método, segﬁn las reivindicaciones 1 y 2, en
el que el citado material moldegble es clorurc de polivinilo.
5.~ Un mitodo, segin la reivindicacidn 1, 2, 3 4 4,
en el gue las citades cavidades de malde primera y segunda
se forman en diferentes posiciones y, tras formaecign de la
citada porcidn de suela exterior en una posicion, se mueve
la citada porcidn de suela exterior a una segunda posicidn
donde éa forma la segunda cavidad de molde con una pala shor-
nada. ¥y la ci'tada_porcién de suela exterior.

Gom Un méfhodq, gegin I!._a reivindicacién 1, 2, 36 4;

. en ol que las citades cevidades de molde primera y segunda

se forman en ggencialmenter la misma posicién y, despuss de
Ta formecidn de la citada porcidn de suela exterior en una
posicidn, se abre la primera cavidad de molde y se forma le
segunda cavidad de molde ‘con una paia ahormade y la citada
poreidn de suela exterior de la citada primera pasicidn.
S Tum Un método, segin las reivindicaciones preceden—
'l:es;, en el gue el dispositivo para su realizaci¢n es un ape-
rato para formar una suela de dos materiales moldesbles para
un _ar‘ba';ém’_l.e de calzado sobre una pala ahormada, incluyendo
la s_uela. una porcién de suelg inte;'iqr ¥ una ﬁorcién dersue-
la exterior, caracterizade por comprender el citado aparato
primerog medios de malde que definen una primera cavidad de
molde para moldear la citada porcign de suela exterior, inclu-

yendo los citados primeros medios de molde un cilindro de mole
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de, un p:!.sten de melde montado en movimienta rec:{procu en el
ci-&adc} c:%lindrq para el mo,vimientq ent_re m-rposiciones de
ciern_ca de molde y de sberture de molde, primeros moldes la=~
tara‘.'g._es_”para el movimiento entre las cita&as posiciqnes de
nolde cerrado.y de molde ablerfe y una parte supe.;:ior de mol-
dg para Ql movimiento entre lag qitadas posicione;a- de malde
cerrado y de molde a'bie.rto; incluyendo el citado molde supe-
rior una supe_r;?icie de fqnda que tiene substancialmente la
misma_. forma -que uha pqrte»inferior de horm_a, poxr lo que la
primera cavidad de molde se forma para recibir un primer ma-
terial moldesble para moldear la citada porcidn de suela exte-
rior sobre el citado pistin de molde; y segundos medios de
molde para deflnir una segunda cavidad de molde para moldsar
la citada pc_»:_cc:i,én de suela interior, incluyende. lo_s citados
segundos medioa' de molds el citaedo piston de molde y la cita~
da porcign de suela exterior, los segundos laterales de molde
¥ una pala ahormada-.. _

. 8:= Un m&todc, segun la reivindicacign 7‘, en el gue
el citado primer molde superior es integral con los citados
primeros moldes la'berales';

9.— Un me,todo, aegim la reivindicacion T, en el que
los citados primerc y segundo moldes: laterales estdn formades
por los mismos elementos, y el citado primexr molde superior
ez una horma simulade

_10 - Un matoda, segun la reiv:.ndicaeion 9, que inclu-
ye primerc y segundo ve;g'tagos de pistn;_n. que soportan la citada
horms simulade y la citada pala shormada, respectivamentes y
un cilindro giratoric en el cuel se montan en movimiento reci~
proce los citados vastagos de pistdn, por lo que, bajo comple-

tado del moldeo de la citada isorcién de suela exterior y aber=
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t&ra. de la citade primera cavidéd de moldg, puedre' girarse el
éitadg cilindre para situar la c:f.'tada pale ghormadsa hacia
arriba de Ira_’ citada poreig¢n de suela exterior para formar la
citada segunda ca.vida.d de molde. .
- *:".'-_.Un m&toda de moldeo par inyeccign a dos colores
con su»_aispositivq pare formar una susla de zapato de mate~
rial termopldstico. .

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
desorip¥iva que consta de doce hojas foliades y escritas a

maguina poxr una scla de sus caras, acompaﬁadas' de Iog dibujos
reglementarios.
Madrid, a 29 SEL 1972

Do e JAIME ISERM
=

rh ‘




- Rs Aula, 54 40 7 0 8 54 H[ﬂ.’ﬁ

7 Y
2 .
/ix ) *
Lj RO v
AiyTuod
[14. 2 l\ﬂ 4
2 s o
. $
N N\
NS
SIS ASNSOSIISSS)
o
AN
’ 3

\y N5
/0. a.

Maoaria o L8 SEL. 112

JAIME ISERN

S

“Timeeo dLSE F. NIETO




% Avils, SR, 4 Hajos Hojz &
—407085— 5703
f7p. 4 | % 26 "
/ L 2]
21 1, ‘ )

\ .
20 Cog
Fp. 5 2
21 2f
N 2 0 2% |

ey,

N
Ay,
\‘Ki'\‘_“"ﬁ’{“iﬂ‘w@"}

//g\\

30
A

SEEE

4
S

/

Modrid o5 g SET. 1972

JAIME ISERN

N




% Avils, S 4 Hajas Haja 3
407085 [

57 2

| )5
47
50 46 L
46 1 A A6 |

26
¢ % &
40| 138 Oupo\S N
~ 35 % 30

42 7

Modrid) @ 9§ SET. 1972

/0. da, J AlME. ISERN
—

MO




.wﬁ 57 97

\\ j/\ \/53 5/
\mé ) AN A 53
A . L/ A
. / & 7 /
\ 2 :ﬂ ,,LAC
/J i v b
LLA.&&P.L 4
e/
fp.10
58 f10.72
&, B
57 Y <— 55
/////\ 6,
P \\ 50 3
(1 0
/\
57 57 Ké: 52 57 57
NN N e 'y
S N
>/ ¥% /|
! % AN /Léz /’_\"5‘3
VVAZVEAN f "
N / N %
N /| \ f ¥
Y -

Madrid) a9 § SET. 1972
/0.0. 7 JAIME lskERN
nn

/i}_/z;{m_'
Eir. "



	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



