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D E

I N V E N C I O N
por "PERFECCIONAMIENTOS EN MOLDES PARA IA FABRICACION DE CAL 
ZADO", a favor de la firma italiana Off. Mece. Antonio NOVA & 
C. S.h.c.residente en Via Brescia 11, Legnano (Milán) Italia.

MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a un molde 

para la fabricación de calzado con suela y plantilla de 
material plástico introducido en el moldo mediante inyec-
C jLQ̂T-w

Por material plástico se entiende cualquier 
material apto para ser moldeado por inyección, por ejem­
plo, el cloruro de polivinilo.

En particular, la invención se refiere a un 
molde para la fabricación de calzados en los cuales la 
suela se moldea con un material plástico de coloración di­
ferente de la empleada para el moldeo.de la plantilla.

Ya son conocidos en la técnica del ramo moldes 
destinados a la fabricación de calzado con suela bicolor.

Tales moldes conocidos están constituidos, en 
general, por dos mandíbulas móviles una con respecto a la
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otra que definen el contorno lateral de la suela a moldear 
una base insertada entre las mandíbulas que lleva el 
dibujo de la superficie de pisada de la suela, una 
horma portadora de la pala aproximable y alejable para 
respectivamente cerrar y abrir superiormente la cavidad 
del BKH.de delimitada lateralmente por las citadas mandí­
bulas y limitada inferíormente por la aludida base así 
como dos conductos pasantes formados en por lo menos una 
de las mandíbulas y situados a niveles diferentes con res­
pecto a la base para la introducción, mediante inyección 
de materiales plásticos de diversos colores en la cavidad 
del molde.

Do acuerdo con la estructura de los moldes co­
nocidos del tipo anteriormente indicado, para permitir la 
fabricación de por lo menos dos capas de suela de' color 
distinto, la base del molde es móvil respecto a las man­
díbulas en tal sentido que la misma puede adoptar una pri­
mera posición en la que está próxima 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 realizar en 
un primer determinado color, cerrando .al mismo tiempo el 
conducto no utilizado para la introducción de material, así. 
como una segunda posición, más alejada de la mencionada 
horma, en la que define una segunda cavidad, situada de­
bajo de la capa de suela ya formada, de igual espesor que 
el de la capa de suela a realizar en el segundo color dis­
tinto al primero, y abre al mismo tiempo el segundo conducto 
para la introducción del segundo material.

En la utjligación práctica de los moldes co-



nocidos del indicado tipo ge tropieza con algunos incon­
venientes, de entre los cuales el fundamental consiste en 
el hecho de que las dos capas de colores diferentes que 
forman la suela resultan unidas ontro sí sobre superfi- 

5, cíes substancialmente lisas, lo cual puodo dar por resul­
tado, en el uso del calzado, una separación parcial.o to­
tal de las dos capas entre sí.

En efocto, la superficie de fondo de la capa 
de suela moldeada en primer lugar resulta conformada al 

10. máximo con el granulado reproducido sobre la superficie, 
de la base del molde, cuyas incisiones, correspondientes 
a las arrugas de la superficie de pisada de la suela, no 
pueden ser de suficiente profundidad para permitir una 
buena unión con las capas sucesivas debido a que el espe- 

15 sor total de la suela, foimada por dos capas de colores
distintos, debe hallarse entro valoras aceptables (aproxi­
madamente 8 mm) ya sea con miras a la estática del calza­
do, o bien por razones de peso.

Además con los moldes conocidos del indicado 
tipo resulta relativamente dificultosa la formación de

20.
cavidades eventuales do aligeramiento, no visibles desde 
el exterior, especialmente en el tacón,- poro visibles en 
otras partes de la suela.

Por tanto, el problema fundamental que se pre­
tende resolver con la invención es el de poder moldear, 
particularmente por inyección, sucias bicolores de material 
plástico con las que so asegure una buena y duradera adhe­
rencia entre las capas de suela de colores diferentes, que 
necesariamente se moldean una después de otra.

El problema se resuelve, de acuerdo con la in-
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vención, por el hecho de que la base del molde, que lle­
va' el dibujo de la superficie de pisada de la suela, 
está fijada respecto a las mandíbulas en una posición 
que determina, respecto a los bordos libres de dichas 
mandíbulas, una cavidad de moldeo de espesor substancialmen­
te igual al espesor total de la sucia y la plantilla que - 
se han de moldear con material plástico de colores diferen­
tes, y está provista de un conducto tubular formado en el 
cuerpo de la misma base, el cual,por un lado, está en comuni­
cación con uno do los citados conductos pasantes a través 
de una do las mandíbulas para la introducción de un mate­
rial plástico de un color determinado, en tanto que, por 
el otro lado, desemboca a través do un orificio al interior 
de la mencionada cavidad de moldeo, y por el hecho de que el 
molde comprende, además, un cuerpo en forma de plancha au­
xiliar introducible entro las citadas mandíbulas en l a ' 
cavidad de moldeo, cuando la horma con la pala se halla 
en posición alejada de los bordes de las mandíbulas, y ex- 
traíble después, situado respecto a la base de manera que 
determina una cavidad parcial de moldeo de espesor subs­
tancialmente igual que ol de la suela, cuyo cuerpo en for­
ma de plancha está provisto de una pluralidad de orificios 
ciegos abiertos hacia la citada cavidad parcial de moldeo, 
así como de una espiga saliente hacia la base para cerrar 
el citado orificio, estando la citada cavidad parcial de 
moldeo en comunicación con el otro conducto pasante a través 
denlas mandíbulas para la introducción de material plás­
tico de otro color determinado.

A continuación so describirá la invención de-
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talladamente con referencia a un ejemplo de realización 
representado en los dibujos adjuntos.

En dichos dibujos:
La figura 1 ilustra una vista esquemática en 

seoción longitudinal del molde en posición abierta con el 
cuerpo en forma de plancha auxiliar en posición levantada.

La figura 2 ilustra una sección transversal es­
quemática efectuada por la línea 11-11 de la figura 1.

La figura 3 es un detalle en sección longitudi­
nal de la figura 1 a escala ampliada.

La figura 4 es una vista como la de la figura 
1, con el cuerpo en forma de plancha auxiliar introduci­
da en la olvidad del molde para la inyección de la suela.

La figura 5 corresponde a una vista en sección 
transversa^ esquemática considerada por la línea V-V de 
la figura 4.

La figura 6 ilustra una vista esquemática en 
sección longitudinal del molde en posición abierta con 
la horma portadora de la pala en posición levantada, des­
pués del moldeo de la suela.

La figura 7 es una vista esquemática en sección* 
transversal considerada por la línea VII-VII de la figura 
6.

La figura 8 ilustra una vista esquemática en 
sección longitudinal del molde en posición cerrada de la 
horma sobre la que está calzada la pala para el moldeo de 
la plantilla.

Y la figura 9 os una vista esquemática en seo­
ción transversal considerada por la línea IX-IX de la fi-
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gura 8.

Con referencia a las figuras 1 y 2, se indi­
can con -1- y -2- las mandíbulas laterales del molde. Ta­
les mandíbulas están montadas alrededor de la base -3- 
que constituye el fondo del molde. De manera ya conocida 
en la técnica del .'ramo, las mandíbulas -1- y -2- están 
montadas de forma que se pueden mover con relación a la ba­
se -3-, ya sea mediante traslación sobre un plano, o bien 
por desplazamiento angular (véase en las figuras 2 y 7 
la posición en línea de trazos). Dicho desplazamiento per­
mite la apertura y el cierre de dicho molde. Los medios 
de soporte do la base y do las mandíbulas, así como los 
destinados al desplazamiento de las mandíbulas, no se ilus­
tran por sor muy conocidos en la técnica del ramo.

Las citadas mandíbulas - 1- y -2- forman un 
contorno anular alrededor do la base -3-, definiendo una 
cavidad de moldeo -4-. Los bordes libros -1a- y -2a- de las 
mandíbulas están destinados a colaborar, ya sea con la 
horma -5-, provista de pala -6- (ver figura 6), o bien 
con un cuerpo en forma de plancha auxiliar -7- (ver fi­
guras 1 y 4) para el cierre superior de la cavidad de mol­
deo -4- como se describirá con mayor detalle*

Una do las mandíbulas, en el ejemplo ilustrar- 
do la mandíbula -2-, está provista de dos conductos pasan­
tes -8- y -9- para la introducción de materiales plásti­
cos de diversos colores o tipos. EL conducto -8- está en 
comunicación directa con la cavidad de moldeo -4-, en tan­
to quo el conducto -9- está en comunicación con el conducto 
tubular -1&- formado en el cuerpo de la base -2-, cuyo
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conducto tubular desemboca hacia la cavidad de moldeo -4- 
a travos de un orificio -11-,

De acuerdo con la presente invención, la base 
-3- está montado en posición fija respecto de las mandí- 

p, bulas -1- y -2- de manera que dicha base define, con las 
mandíbulas cerradas, una cavidad de moldeo -4- cuyo aspe-* 
sor , respecto de los bordes libres -1a- y -2a- de las manr- 
díbülas, es igual que el espesor total de la suela -S- y 
de la plantilla -G- a moldear en la fabricación del cal­

lo. zado.
De acuerdo con la presente invención, el mol­

de comprende un cuerpo en forma de plancha auxiliar -7- 
dotado de medios de soporte -7a- para su introducción y 
retirada de la cavidad de moldeo -4- cuando la horma -5- 

1$. con pala -6- so encuentra en una posición alejada del bon- 
de libre de las mandíbulas -1- y -2- (Figuras 1,2,4 y 5).

Con referencia a la figura 4 , so observa que el 
cuerpo en forma do plancha auxiliar -7- está introducido 
en la'cavidad de moldeo -4- y situado respecto do la super- 

-20. ficie -3&- de la base -3-, que lleva el dibujo de la
superficie de pisada de la suela, a una distancia tal que 
determina una cavidad de moldeo parcial -4a- cuyo espesor 
corresponde al espesor de la suela a moldear.

El cuerpo -7- está dotado de una pestaña peri- 
*25. ferica -7b- que se aplica debajo de los bordes libres -1a- 

y -2a- de las mandíbulas -1- y -2-. Es evidente que la 
introducción del cuerpo en forma de plancha auxiliar -7- 
en la cavidad de moldeo -4- debe ser precedido por una se­
paración de las mandíbulas de contorno -1- y -2- y seguido 
de una aproximación de las mismas para el cierre definitivo



del molde.
De acuerdo con la invención, la superficie 

-7c- del cuerpo en forma de plancha -7- que, estando el 
moldo cerrado, resulta vuelta hacia la hase -3-, tiene un 

5. desarrollo correspondiente al desarrollo de la superficie
-3a- opuesta a la base -3- y está provista de una plura­
lidad de orificios ciegos (12) abiertos hacia la cavidad 
del molde (figura 3)*

Además, dicha superficie -7c- del cuerpo auxi- 
10. liar -7- está provista de una espiga -13- elásticamente 

flexible en sentido axial, de modo ya conocido, para el 
cierre del orificio -11- de la base -3- cuando el cuerpo 
(7) está introducido en su posición funcional entre las 
mandíbulas -1- y -2-. Dicha espiga está introducida en un 

1 5. alojamiento cilindrico -13â - (figura 3) donde queda bloquea-, 
da por la arandela fileteada -113- y es empujada hacia el 
exterior por un muelle -213-#

; Con referencia a las figuras 3 y 4 , se -apre­
cia, además, que el cuerpo -7- está provisto de salientes 

- 20. -14- en correspondencia con el tacón de la suela a moldear.
Lateralmente a la espiga -13- están dispuestos 

otros dos orificios ciegos -15- de diámetro mayor que el 
de los orificios -12-, cuya función se describirá más ade­
lante.

25. ' Con particular referencia a la figura 4 , se
observa que, en posición 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 introducción, mediante inyección, de un material pías—
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tico Ae un primer color determinado.
Durante la inyección, dicho material plástico 

no se puede introducir en el conducto tubular -10- de la 
base -3- porque el orificio -11- resulta cerrado por la 

5. espiga -13-.
Con la inyección del expresado primer material 

plástico de un determinado color en la cavidad de moldeo 
parcial -4a- se forman las cavidades de aligeramiento -14a** 
correspondientes a los salientes -14- del cuerpo -7-, así 

10. como una pluralidad de pedúnculos -12a- correspondientes
a los orificios ciegos -12- del mencionado cuerpo auxiliar -7-

Simultáneamcnte, so forman también dos apéndi­
ces -15a-, correspondientes a los orificios ciegos -15-, 
cerca del paso -13b- dejado libre por la espiga -13-.

15. Como ya se ha dicho anteriormente, el molde
comprendo, además, la horma -5- sobre la que está * calzar- 
da la pala -6- a unir a la suela con interposición de una 
plantilla.

Después de haber inyectado el material plásti- 
20. co de un primer color en la cavidad parcial de moldeo -4a-

y de haber obtenido la formación de la suela -S- con sus 
correspondientes pedúnculos -12a- y -15a-, así como la 
cavidad de aligeramiento -14a-, so extrae el cuerpo auxi­
liar -7- del molde, previa retirada de las mandíbulas 

25, -1- y -2-, do manera ya conocida, y se coloca en posición
la horma -5- con la correspondiente pala -6- (ver figura 
6) que cierra la cavidad parcial de moldeo -4b-.

A fin de evitar que con las sucesivas inyeccio­
nes de material plástico se produzca el rellenado de las



cavidades de aligeramiento -14a-, sobre las mismas se dis­
pone un elemento protector de recubrimiento, usualmente un 
cartón -16- (fig. 6).

Cuando la horma -5- está en posición, y el mol- .
5, de resulta cerrado en correspondencia con los bordes libres

-1a- y -2a- de las mandíbulas -1- y -2-, se introduce, por 
inyección el segundo material plástico de diferente color 
a través del paso -9- y a través del conducto tubular -10- 
de la base -3-, El material saliente por el orificio -11- 

10. ahora libre, puede pasar a través del conducto -13b- de
la suela, dejado libre por la espiga -13-, y puede invador 
la segunda cavidad parcial de moldeo -4b- que corresponde 
prácticamente al espesor de la plantilla. Los pedúnculos 
-15a- situados alrededor del,conducto -13b- actúan como 

15. distanciadores y mantienen el fondo -6a--de la pala aleja­
do del aludido conducto -13b-, permitiendo un libre reflujo de 
material plástico que debe invadir toda la cavidad parcial 
—4b—.

Por tanto, el moldeo do la plantilla -G- tiene 
. ..20, efecto con la incorporación en el mismo de los pedúnculos 

- 12a- y -15a- soliadarios de la suela -S- previamente mol­
deada (Fig. 8) con una segura y duradera adherencia entre 
las dos capas moldeadas.

' - Una vez terminado el moldeo de la plantilla
25. -G-, se abre el molde y entonces la pala -6-, ahora unida

directamente a la plantilla y a la suela, se extrae de la 
honna -5-.

Por todo lo expuesto se aprecia que con la in- - 
vención se logran notables ventajas, entre las cuales, la 
fundamental consiste en que, durante el use del calzado,
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se evita la separación parcial o total de la suela -S- de 
la plantilla -G- porque tales dos capas, al moldearse 
sucesivamente una respecto de la otra, resultan fiimemente 
ancladas entre sí por la intervención de los pedúnculos 
-12a- y -15a-.

Otra ventaja que se consigue con la invención 
es la relativa, a la posibilidad de obtener, con simplici­
dad, las cavidades -14a- de aligeramiento en la suela, particu­
larmente en correspondencia con el tacón.

Otra ventaja lograda con la presente invención 
reside en el hecho de que resulta posible obtener calzado 
en el que las dos capas de la suela de colores diferentes 
son visibles directamente a lo largo del borde de la sue­
la.

Finalmente, se obtiene una simplicidad cons­
tructiva, por ol hecho de que la base -3- del molde no 
debe ser movida respecto de las mandíbulas -1- y -2- para 
la formación de las sucesivas cavidades parciales de mol­
deo destinadas a las correspondientes capas de suela de 
coloración diferente.

N O T A
Descrito el objeto dei presente invento se decla­

ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindicaciones 
con prioridad de la solicitud de patente italiana nS 28615 A/74 

del 21 de Octubre de 1974.
1.- Perfeccionamientos en moldes para la fabrica­

ción de calzado con suela y plantilla moldeadas por inyección 
con material plástico de colores diferentes, que comprende dos 
mandíbulas móviles una respecto de la otra que definen el con-
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tomo lateral de la suela y la plantilla a moldear una base 
introducida entro las mandíbulas, que lleva el dibujo 
de la superficie de pisada do la suela, una horma portado­
ra de la pala, aproximadle y rctirable respecto del borde 
libre de las mandíbuloas para respectivamente cerrar y 
abrir superiormente la cavidad del molde limitada lateral­
mente por las mandíbulas e interiormente por dicha base, 
así como dos conductos pasantes a través de por lo menos 
una de las mandíbulas y situados a niveles distintos pa­
ra la introducción de materiales plásticos de diferentes, 
colores en la cavidad del molde, c a r a c t e r i z a d o s  
por el hecho de que dicha base (3) está fijada respecto 
de las mandíbulas (i) y (2) en una posición en la que deter-- 
mina respecto de los bordes libres (1a) y (2a) de las man-r. 
díbulas una cavidad de moldeo (4) de espesor substancial­
mente igual que el espesor total de la suela (S) y de la 
plantilla (&) a moldear con material plástico de color 
diferente, cuya base está provista de un conducto tubular 
(10) formado en el cuerpo de la misma base, cuyo conduc­
to, por un lado, está en comunicación con uno de los con­
ductos (9) pasantes a través do una de las mandíbulas pa­
ra la introducción de un material plástico de un determi­
nado color, en tanto que por el otro lado desemboca a tra­
vés de un orificio (11) al interior de la citada cavidad- 
de moldeo (4 ) y por el hecho de que, además, comprende un 
cuerpo en forma de plancha auxiliar (y) introducible en­
tre las aludidas mandíbulas (1) y (2) en la cavidad de mol­
deo (4 ), cuando la horma (5) con pala (6) está en posición 
separada de los bordes (la) y (2a) de las mandíbulas, 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 
substancialmontc igual que el espesor de la suela (S), cuyo 
cuerpo en forma de plancha (7) está provisto de una plurali­
dad de orificios ciegos (12) abiertos hacia la citada cavi­
dad parcial de moldeo (4a), así como do una espiga (13) sa­
liente hacia la base (3) para cerrar el mencionado orificio 
(11), estando dicha cavidad parcial de moldeo (4a) en comu­
nicación con el otro conducto (8) pasante a través de una de 
las mandíbulas para la introducción de un material plástico 
de otro color determinado.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
racterizados por el hecho de quo dicho cuerpo en fonna de plan­
cha auxiliar (7) está conformado, on la parte vuelta
hacia la cavidad de moldeo, con una superficie (7c) cuyo 
desarrollo es igual que ol de la superficie (3a) opuesta 
a la base (3). '

3. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 y ' 
2, caracterizados por el hecho de que dicho cuerpo en forma de 
plancha auxiliar (7) está provisto do sali-ntcs (14) vueltos
en el interior de la cavidad de moldeo (4 ) hacia dicha base 
(3)) destinados a la formación de cavidades (14a) de aligera­
miento en la citada suela.

4 . - Perfeccionamientos según las reivindicaciones 
1 a 3) caracterizados por el hecho de que dicha espiga (13) 
para el cierre del citado orificio (11) está montada elástica­
mente flexible en sentido axial en el interior de un aloja­
miento (13a) correspondiente fomnado en dicho cuerpo en 
forma de plancha auxiliar (7).

5. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones

ti
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1 a 4, caracterizados por el hecho de que &icho cuerpo en forma 
de plancha (7) está provisto de un orificio ciego (15) a- 
bierto hacia la citada cavidad de moldeo (4); formado 
cerca de la mencionada espiga (13).

6.- Perfeccionamientos en moldes para la fabrica­
ción de calzado.

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva compuesta de 14 hojas foliadas y escritas a máqui­
na por una sola cara.

Madrid, a 3 3 1975

mlm.
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