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PATENTE
‘D E
INVENCION
por "PERFECCIOWAMIENTOS EN MOLDES PARA IA EABRICACI?N DE CAL

ZADO?!.a"favor de la firma italiana Off, Mecc, Antonio NOVA &
G. S.n,c.residente en Via Breseia 11, Legnano (Mildn) Italia.
- e
MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se rofiere a un molde
pare la fabricacidn de calzado con suela y plantilla de
material plastico introducido en el molde mediante inyec-
cidn,

Por material plastico se entiende cualquier
material apto para ser moldeado por inyeccién, POY ejem
plo, el cloruro de polivinilo.

En particular, la invencidn se refiere a un
molde para la fabricacidn de calzados en los cuales la
suela se moldea con un material pldstico de coloracidn di-
ferente de la empleada para el moldeo.de la plantilla.

Ya gon conocidos en la tdenica del Tamo moldes
destinados a la fabricacidn de calzado con suecla bicolor,

Tales moldes conoeidos estan constituidos; en

s
general, por dos mendfbulas mdviles wa con respecto a la

p 2N
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otra que definen el contorno lateral de la suela a moldear

‘una base inscritada entre las mendibulas que lleva el

dim.jo de la superficie de pisada de la suela, una
horma nortadora de la pala aproximable ¥y alejable pare
regpectivanente cerrar y abrir superiormentevla cavidad
del ng. de delimitada lateralmente por las citadas mand -

uwlas y limitada inferiormente por la aludida base asi

como dos conductos pasantes formados en por lo menos una

de las mandibulas y situados a niveles diferentes con res—
pecto a 1z base para la introduccién, mediante inyeocién
de materiales pldsticos de diversos colores en la cavidad
del molde,

De acuordo con la estructura de los moldes co-
nocidos del tipo anteriormenté indicado, para vermitir la
fabricacidn de por lo menos doo capas de suela de color
distinto, la base del molde es movil rcspecto a las manw-
dibulas en tal sentido que la misma puede adoptar wna pri-
mera posicidn en la que estd préxima a la superficie in-
ferior .de la horma definiendo una primera‘cavidad de moldeo'
de espesor igual que el de la capa de suela a Iealizar en
wn primer determinado color, cerrando -ai mismo tlempo el
conducto no wtilizado pars la introduceidn de material, asi.
como una segunda posioién, mas alejada de la mencionada
horma, en la que define una segunde cavidad, situada dé~
bajo de la cepa de suela ya fermada, de igual espeBor que
el de 1la capa de suela a realizar cn el segundo color dis-
tinto al primero, y abre al mismo tiempo el scgundo conducto
para la introduceidn del segundo material,

En la utilizacidn prdetica de los moldes co-
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nocidos del indicado tipo ge tropieza con algunos inoon-
venientes, de entre los cuales el fundamontal consiste en
el hecho de gue las dos capas de colores diferentes que
forman la suela rosultan unidas cntre sf sobre superfi-
cles gubstancialmente lisas, Lo cual puode dar por restl-
tado, en el uso del calzado, una meparacién parcial o to~
tal do las dos capas ontre si,

En efocto, la supcerficle de fondo de la capa
de suela moldeads en primer lugsr resulia conformads al
méximo con el granulado Teproducldo sobre la sunerficic.
do la base del melde, cuyas inecisiones, corrospondientes
a lag arruges de la superficie de pisada de la suela, no
pueden ser de suflciente profundidad para permitir una
buena unidn con las capas sucesivas Gebido a que ¢l espe-
sor total de la suele, formada por dos capas de colores
distintos, debe hallarse entre valores accptables (aproxi-

_ )
madamente 8 mm) ya sea con miras a la estética del calza~
do, o bicn por razones de peso.

Ademds con los moldes conocidos del indicado
tipo resulta reletivemente dificultosa la formacidn de
cavidades coventuales de aligeramicnto, no visibles desde
el exterior, especialmente en cl tacén,'pero visibles en
otras partes de la suela,

Por tanto, el wroblema fundamcntal que se pre=—
tende resolver con la invencidn es ol de poder moldear,
particularmente por inyeccién, suclas bicolores de naterial
pléstico cen las que sc asegure unag bucha y duradera adhe-
rencia cntre las capas de¢ suela de colores diferentes; que
nceesariamente Se moldean una después de otra,

El problema sc resuelve, de acuerdo con la ine
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vencién, por el hecho de que la base del molde, que lle-

va el dibujo de la superficie de pisada de la suela, '
egte fijade respecto a las mandibulas en una pQSicién

que determina, respectc a los bordes libres de dichas
mardibulas, wna cavidad de moldeo de espesor substancialmen—
te igual al espesor total de la sucla y la plantilla que

se han de moldcar con matcriasl pléstico de colores diferen~
tes, y estd provista de un conducto tubular formado en el
cuerpo de la misma base, el cual,por un lado, cstd en comuni~
cacidn con wno de leos citados conductos pasgntes a través
de una de las mand{bulas para la introduccidn de un mate-
rial pldstico de un color determinado, en tanto que, por

el otro lado, descmboce a través de un orificio al interior’
de la moncionads cavidad de moldeo, ¥ por el hecho de que el
molde compronde, adomés, un cuerpo en forma de plancha 2Um
xiliar introducible cntrc las citadas mandfbulas en la
cavidad de moldeo, cuando la horma con la pala se halla

en posicidn alejada de los bordes de las mandibulas, y ex-
traible dospués, gsituado respecto a la base de manera que
determina wna cavidad parcial de moldeo de aspesor subs—
tancialmente igual que ¢l de la suela, cuyo cuerpo en for-
ma de plancha cstda provisto de una pluralidad de orificios

ciegos abiertos hacia la citada cavidad parcial de moldeo,

’ Vg R s .
asl como de2 una espiga saliente hacia la base para cerrar

el citado orificio, estando la citada cavidad parcial de
moldeo en comunicacién con el otro conducto pasante a traves
d?;las mand{bulas para iz introducecidn de matorial plés—
tico de otro color detcrminado,

. , & o . . .
A continuacidn sc describird la invencion dee
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talladamente con referencia a un ejemplo de realizacidn
representado en los dibujos_adjuntos.

En dichos dibujos:

Ia figurs 1 ilustra una viste csquemédtica en
seccidn longitudinal del molde cn posicidn abiocrta con el
cuerpo en forma de plangha auxiliar en posicidn lovantada.

La figura 2 ilusira una seccidn transversal cse
quemética efectuada por la 1lfnea II-II de la figura 1,

‘Ta figura 3 es un detalle ‘en seccidn longitudi-
nal de la figura 1 a escala ampliada. )

La figura 4 es una vista como la de la figura
1, con el cucrpo en forma de plancha auxiliar introduci-
de en la c.vidad del molde para la inyeceidn de la suela.

Ia figura 5 corrosponde o una vista on seceidn
transversal esquemdtica considerada por la 1fnea V-V de
la figurs 4,

Lo figura 6 ilustra una, vieta esquematica en
seceidn longitudinal del molde en posicidn abierta con
la horma portudora de la pala en posicidn levantada, des-
puds del moldeo de la suela,

Le figura 7 es una vista esquemdtica en seceidn’
trensversal considerada por la lfinea VII-VII de la figura
6.

Ia figura 8 ilustira una vista esquemdtica en
seceidn longitudinal del molde en wosicidn cerrada de la
horma sobre la quc estd calzada la pals para el moldeo de
le plantilla,

Y la figura 9 os una vista esquemitica cn Seow

cidn transversal considerada por ls lfnea IX-IX de la fi-
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gura 8.

Con r¢fercncia a las figuras 1 y 2, se indi-
cen con —1- y —~2- las mandibulas laterales del molde. Ta~
les mandibulas cetdn montadas alrededor de la base —3-
que constituye el fonde del molde. De manera ya conocida
en la téenica del Tamo, las mendibulas -1- y -2~ estdn
montadas de forma que s¢ pueden mover con relacidn a la ba-
5@ -3-, ya sea mcdiante traslacidn sobre wn plano, o bien
por desplazamionto angular (veéase en las figuras 2y 7
la posicidn en linea de trazos). Dicho desplazamionto per-
mite la apcriura y el cicrre de dicho molde. Los medios
de sovorte de la base y de las mand{bulas, asi como los
destinados al despiazamicento de las mandfbulas, no se ilus-
tran por sor muy conocidos en la técnica del ramo.

Las citadas mand{bulas ~1- y —2- forman un
contorno anular alrededor de la base -34, definicendo una
cavidad de moldeo ~4-~, Los bordes librog ~la—~ y ~2a= de las
mand{bulas estdn destinados a colaborar, ye sea con la
horma -5-, provista de pala -6~ (ver figura 6), o bien
con un cuerpo en forma de plancha auxilisr ~7- (ver fi-
guras 1 y 4) para el cierre superior de la cavidad de mol-
deo =4- como se¢ describird con mayor detalle#

Una de las mendfbulas, en el ejemplo ilustra~
do la mandfbula -2-, estd provista de dos conductos pasan-~
tes =8~ ¥y ~9- para la introduccidn de materiales pldsti-
cos de diversos colores o tipos. EL conducto =8~ esta en
comunicacién dircets con la cavidad de moldeo =4~, on tan-
to quo el conducto -9- estd en comunicacidn con el conducto

tubular -10- formado en cl cuerpo de la base ~2-, cuyo
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conducto tubular desemboca hacia la cavidad de moldeo =4-
a travds de un orificio -11-,

Do acucrdo con la presente invencidn, la base
-3~ estd montado en posicidn fija respecto de las mandi-
bules -1~ y -2- do manera que dicha base define, con las
nand{bulas cerredas, una cavidad de moldeo =~4- cuyo espe~
sor , respecto de los bhordes libres ;1a~ y =2a- de las man=-
df{pilas, es igual que el cspesor total de la suela =S ¥
de la plantilla -G- & moldear en la fabricacién del cal-
zado,

De acuerdo con la prescnte invencién; el mol-
de comprende un cuerpo en forma de plancha auxiliar -7-
dotado de medios de soporte -Ta- para su introduceidn ¥
retirada de la cavidad de moldeo ~4- cuando la horma «5-
con pala -6~ sc encucnira en ung posicién alejada‘del bor—
de libre de las mandibulas =1- ¥y -2~ (Figuras 1,2,4 ¥ 5).

Con refevencia a la figura 4, so observa que el
cuorpo en forma de plancha auxiliar -7- estd introducido
en la eavidad de moldeo ~4-— ¥y =situadce respecto dc la supen-
ficiec =3a~ de la bage ~3~, gue lleva el dibujo de la
superficie de pisada de la sucla, a una distancia tal que
determinag una cavidad de moldeo parcial -4a-~ cuyo espesor
corresponde al espesor de la suela a moldear,

El cuerpo -7- estd dotado de una pestafia peri-
férica -Tb- que se aplica debajo de los bordes libres -1a-
y -2a~ de las mand{bulas -1~ y ~2-. Es evidente que la
introduccidn del cuerpo en forma de plancha auxiliar —7-
en la cavidad de moldeo ~4- debe ser precedido por una se-~
paracidn de las mend{bulas de contcrno -1~ ¥y -2- y seguido

. [ ¢ . ) N
de una aproximacion de las mismas para el clerre definitivo

e DN
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del molde.

De acuerde con la invencién; la superficie
~7¢c- del cuerpo en forma de plancha -7- que; estando ei
molde cerrado, resulta vuelta hacia la base —3—; tiene un
desarrollo correspondiente al desarrollo de 1a superficie
-3a- opuesta a la base -3- y estd provista de una plura-

lidad de orificios ciegos (12) abiertos hacia la cavidad

~ del molde (figura 3).

Ademés, dichz superficie =7c— del cuerpo auxi-
liar ~7- estd provista de wna espiga —13- elésticamente
flexible en sentido axial, de modo ya conocido, para el
cierre del orificioc -11- de la base -3~ cuando el cuerpo
(7) esta introducido en su posicion funcional entre las
nand{bulas ~1~ y -2-. Dicha espiga esté introducida en wn
alojamiento cilindrico ~13a~ (figura 3) donde queda blogquea—
da por la arandela fileteada -113- y cs empujada hacia el
exterior por un muelle -213-,

Con referencia a las figuras 3 y 4, se .apre-
cia, ademés; gque ¢l cuerpo -7~ estd provisto de salientes
~14~ en correspondencia con el tacdn de la suela a moldear.

Leteralmente a la espiga —~13~ estan dispuestos

otros dos orificios ciegos ~15- de didmetro mayor que el

de los orificios -12~, cuya funcidn se describird mds ade-
lante.

Con particular referencia a la figura 4, se
observa que, en posicidn de molde cerrado por el cuerpo au-
xiliar ~7-, solamente el conducto -8~ que desemboca en
la cavidad parcial de moldeo ~4a~ se puede emplear para

. . . . ¢
la introduccidn, mcdiante inyeccidn, de un material plas-
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tico de un primer color determinado,

Durante la inyecoidn, dicho material pldstico
no se puede introdueir en el conducto tubular -10- de la
bagse -3~ porque el orifieio -11~ resulia cerrado por la
egpiga =13-.

Con la inyececidn del expresado primer material
pléstico de un detcrminado color en la cavidad de moldeo
parcial -~4a~ se forman lag cavidades de aligeramiento ~14e~
correspondientes a los salientes -14-~ del cuerpo -T-, asd
como wne pluralidad de pedinculos ~12a~ correspondientes
a los orificios ciegos =12~ del mencionado cuerpo auxiligy ~Tm

Simultdneamente, sc forman también dos apendi-
ces ~15a~, correspondientes a los orificlos ciegos ~15-,
cerca dol vpago ~13b- dejado libre por la espiga ~13-,

Como ya se ha dicho anteriormente, el molde
comprende, ademés, la horms -5~ sobre la que esté - calza~
da la pala -6~ a unir a la suela con intorposicidn de una
plantilla,

Despuds de haber inyectado el material pldsti-
co de un primer color en la cavidad parcial de moldeo ~4a-
y de haber obtenido la formacidn de la suela —-S- con sus
correspondientes pedﬁnculos ~128~ y —-158~, as{ como la
cavidad de aligeramiento ~14a—-, so extrae el cuerpo auxi-
liar ~7- del molde, previa rctirada de las mandibulas
~1- y =2-, dc manera ya conocide, y se coloca en posicidn
la horms -5~ con la correspondiente pala -6~ (ver figura
6) que cierra la cavidad parcial dc moldeo —4b-,

A fin de evitar que con las sucesivas inyecclo-

nes de material pléstico se produzca ¢l rellenado de las
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pone un elemento protector de recubrimiento, usualmente un
certdn ~16- (fig. 6). A

Cuando la horma ~5- estd en posicidn, ¥ el mol-
de resulta cerrado en correspondencia con los bordes libres
~1a~ § -22~ de las mandfbulas ~1- y —2~; se introduce, por
inyecoién el segundo material pldstico de diferentes color
& través del paso -9- y a través del conducto tubular —10-
de la bhase -3~, El material saliente por el orificio ~1f—
ahora libre, puede pasar a través del conducto ~713b~ de
la suela, dejado libre por la espiga -13-, ¥y puede invador
la segunda cavidad parcial de moldeo —4b- gue corresponde
practicamente al espesor de la plantilla. Los pedineulos
-15a~ situados alrededor del, conducto —13b- actian como
distanciadores y mantienen el fondo -ba~ de la pala aleja-
do del aludido conducto -13b-, permifiendo un libre reflujo de
material plistico que debe invadir t&da la cavidad psrcial
«4b=~,

Por tanto, €l moldeo dée la plantilla -G-— tiene
efecto con le incorporacidn en el mismo de los pedinculos
~12a~ y ~15a~ soliadarios de la suela -S- previeamente mol-
deada (Pig. 8) con una segurs y duraders adherencia entre
las dos capas poldeadas.

Una vez terminadc el moldeo de la plantilla
~G~, se abre el molde ¥y entonces la pala —~6-, ahora unida
directamente a la plantilla y a la suela; se extrae de la
hormg, 5,

Por todo lo expuesto se aprecia que con la in- .
vencion se logran notables venﬁajas; entre las cuales, }a

fundamental consiste en que, durante el usc del calzado,
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ge evita la separacién parcial o total de la suela -5~ de
la plentilla ~G- porque tales dos capas, al moldearse
sucesivamente una respecto de la otra, resultan firmemente
ancladas entre si nor lag intervencidn de los pedinculos

5. -122~ y ~15a~,

Otra vontaja que se consigue con la invencidn
es la relative a la posibilidad de obtener; con gimplici-
dad, las cavidades -14a- de aligeramiento en la suela; particu-
larmente en correspondencia con el tacan,

10. . Otra ventaja lograda con la presente invencidn
reside en el hecho de que resulita posible obtener calgzgado
en el que las dos capas de la suela de colores diferentes
son visibles directamente a lo largo del borde de la sue~
la,

15.

Finalmente, se obticne una simplicidad cons—
tructiva; por ¢l hecho de gque la base ~3- del molde no
debe ser movida respecto de las mandibulas -1- y -2- para
le formecidn de las sucesivas cavidades parciales de mol-
deo destinadas a las correspondientes capas de suela de
coloracidn diferente,

- . -

......

NOorTa
Desecrito el objeto dei presente invento se declam
;J:} ran nuevas y de propia invencidn las siguicentes rcivindicaciones
con prioridad de la solicitud de patente italiana ne 28615 A/74
del 21 de Octubre de 1974.
st 1.~ Perfoccionamientog en moldes para la fabrica-
| cidn de calzado con sucla y plantilla moldeadas pér inyeceidn
con material pldstico de colores diferentes, que comprende dos

mand{bulas ndviles una respecto de la otra que definen el cone

¢ TN
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torno lateral de la suela y la plantilla a moldear una base
introducida entre las mandibulas, que lleva el dibujo

de la superficie dc pisada de la suela, una horma portado-
ra de la pala, aproximable y retirable respeclio del borde
libre de las mandibulcas para respectivamente cerrar y
abrir superiormente la cavidad del molde limitada 1ater§l—
mente por las mand{bulas e inferiormente por dicha base,
asi como dos conductos pasantes a través de por lo menos
una de las mand{bulas y situados a niveles distintos pa~
ra la introduccidn de materiales pldsticos de diferentes
colores en la cavidad del molde, caracterizados
por el hecho de gue dicha base (3) esta fijada respecto

de las mandfvulas (1) y (2) en wna posicidn en la que deter—
mine rospecto de los bordes libres (1a) y (22) de las mane
dfbulas una cavidad de moldeo (4) de espesor substancial-
mente igual que el espescr total de la suela (S) y de 1a
plantilla (G) a moldear con material pldstico de color
difercnte, cuya base cstd provista de un conducto tubular
(10) formado cn el cucrpo de la misma basq, cuyo conduce
t0, por un lado, estd en comunicacidn con uno de los cone
ductos (9) pasantes a travds do una de las mandibulas pa-
ra la introduccidn de un material pldstico de un determi-
nado color, en tanto que por el otro lado descmboca a trow
vés de un orificio (11) al interior de la citada cavidad.
de moldeo (4) y por ¢l hecho de que, ademés; comprende un
cuerpo en forma de plancha auxiliar (7) introducible en-
tre las aludidas mandibulas (1) y (2) en la cavidad de mol~-
deo (4), cuando la horma (5) con pala (6) esté en posicidn

separada de los boerdes (1g) y (2a) de les mandfbulas, y
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después extraible, situado respecto de la base (3) de manera -
que determina una cavidad parcial de moldeo (4a) de espesor
substancialmonte igual que ¢l espesor de la suela (8), cuyo
cuerpo en forma de plancha (7) esta provisto de una plurali-
dad de orificios cieges (12) abiertos hacia la citada cavie
dad parcial de moldec (4a), asi como dc una espiga (13) sa~
liente hacia la base (3) para cerrar el mencionado orificio
(11), estandc dicha cavidad parcial de moldeo (4a) en comu-
nicacidn con el otro conducto (8) pasante a través de una de
las mend{bulags para la introduccidn de un maturial plastico
de otro color determinado,

2.~ Perfeccionamientos segin la rcivindicacidn 1, ca-
recterizados por el hecho de gue dicho cuerpo en forme de plan-
che auxiliar (7) estd conformado, cn la parte vuelia
hacia la cavidad de moldeo, con una superficie (7¢) euyo
desarrollo es igual que ol de Ja superficie (3a) opuesta
a 1a base (3).

3.~ Perfeccicnamientos segin las reivindicaciones 1y °

2, caracterizados por ¢l hecho de que dicho cuerpo en forma de

‘plancha auxiliar (7) estd provisto de sali.ntes (14) vueltos

en ol interior de la cavidad de moldeo (4) hacia dicha base
(3), destinados a la formacidn de cavidades (14a) de aligera—
miento en la citada suela,

4.~ Perfeccionamiecntos scgin las reivindicaciones
1 a 3, caracterizados por el hecho de que dicha espiga (13)
para el cierre del cibvado orificio (11) estd montada eldstices
mente flexlible en sentido axial en ol interior de un aloja~
miento (13a) correspondiente formado en dicho cuerpo en
forme de plancha auxiliar (7).

5.—- Perfeccionamientos sogin las reivindicaciones

I



10.

~%

- 14 -

1 a 4, caracterizados por el hecho de que dicho cuorpo en forma
de plancha (7) estd provisto de un orificio ciego (15) a-
bierto hacia la citade cavidad de moldeo (4); formado
cerca de la mencicnada cspiga (13).

6.~ Perfcccionamicntos cn moldes para la fabrica-
cidn de calzado,

Segun se describe y reivindica en la presehte memoria
descriptiva compucsta de 14 hojas foliadas y escritas a méqui—

na por una sola cara.

Madrid, a 30 ABR. 1975

tmoda: JOSEF. NIETO

mlm,
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