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DESCRIPCION

Procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados estratificados realizados a partir de material polimérico
y kit de moldeo correspondiente

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados estratificados
realizados a partir de material polimérico, en particular suelas para zapatos realizadas a partir de material
polimérico expandido, asi como otros productos con caracteristicas similares. La presente invencion también se
refiere a un kit de moldeo especifico (que comprende partes de molde macho, partes de molde hembra y accesorios
relacionados) adaptado para el moldeo de articulos manufacturados estratificados realizados a partir de material
polimérico expandido.

Entre los polimeros expandibles (que, por lo tanto, estan sometidos a la respectiva reticulacién) que se pueden
utilizar para operaciones de moldeo se encuentran las poliolefinas y, en particular, el acetato de vinilo etileno (EVA)
que resulta particularmente adecuado para proporcionar articulos manufacturados, como por ejemplo suelas para
zapatos y similares.

El procedimiento tradicionalmente conocido para proporcionar articulos manufacturados en un solo color realizados
en EVA mediante inyeccion implica el uso de un molde compuesto por 2 partes: una parte de molde superior (parte
de molde macho) y una parte de molde inferior (parte de molde hembra); al cerrarse, estas partes del molde, que
se complementan entre si, forman la imagen reducida del articulo manufacturado, que se llenara con la
correspondiente masa de polimero que formara el articulo manufacturado, que se introduce por inyeccion a través
de un canal especial dispuesto en las 2 partes de la parte de molde macho (canal de inyeccién).

El procedimiento tradicional consiste en el calentamiento inicial de la materia prima polimérica para la
correspondiente transicion del estado sélido (generalmente los polimeros se suministran en forma de granulos) al
estado viscoso (semiliquido), segun estandares impuestos por el tipo de polimero utilizado.

Con posterioridad, mediante un proceso de inyeccion, se introduce en el canal de inyeccién el preparado semifluido
(EVA plastificado) y, con presiones determinadas por la masa del articulo manufacturado que se desea producir
(suelas, zapatillas, parachoques, articulos técnicos, etc.), se llena el molde descrito anteriormente. El molde se
debe calentar previamente a altas temperaturas (entre 180 °C y 200 °C), y estas temperaturas también estan
predeterminadas por la masa inyectada y por los volumenes de las conformaciones del articulo manufacturado; el
molde también debe someterse a condiciones de vacio, es decir, la totalidad del aire presente en la cavidad definida
en su interior después de su cierre debe ser extraida.

A continuacion, se solidifica el polimero (cuando tiene lugar el reticulado), lo que tiene lugar gracias a las altas
temperaturas impuestas en el molde, segun tiempos y modos determinados por las conformaciones del articulo
manufacturado y por su imagen asociada. Mas precisamente, la cantidad exacta de masa de EVA semifluida (u
otro polimero) que se inyecta en el molde se solidifica (reticula) en un tiempo diferente, que es sustancialmente
proporcional a los volumenes dados por las distintas partes en las que se forma la imagen en el molde que ocupa
la masa inyectada para obtener el articulo manufacturado que se desea producir. En la practica, para la misma
temperatura del molde, grandes masas de material y volimenes gruesos requieren un mayor tiempo de
reticulaciéon, mientras que pequefias masas y volimenes mas pequefios reticulan en un tiempo mucho mas corto.
Por tanto, se establece que el tiempo necesario para la reticulacion completa del articulo manufacturado en EVA,
determinado por el calor transmitido por conduccion térmica desde la pared de la imagen del molde al material, es
directamente proporcional a la masa del propio material que llena dicha imagen.

En la etapa de reticulacion, debido a las altas temperaturas que encuentra el material en el molde, los agentes
espumantes presentes en la mezcla de EVA (u otro polimero) cruzan el “punto de expansion inicial” y, por lo tanto,
reaccionan quimicamente, liberan gases y desencadenan la reaccion que dara lugar a que el articulo
manufacturado se expanda después de abrir el molde. Al final de esta etapa, las presiones alcanzadas en la imagen
del molde son muy elevadas, mientras que las temperaturas del material EVA inyectado se han vuelto
sustancialmente uniformes con las del molde.

A continuacién, se abre el molde, y esto va seguido de una expansién inmediata del producto que sale de la imagen que
alojaba la masa que se habia inyectado con anterioridad. El fuerte aumento del volumen determinado por los agentes
de expansion presentes en la masa de material polimérico lleva el producto moldeado, ahora completamente reticulado
(solidificado) a unas dimensiones que, son en realidad, mayores que las dimensiones finales del propio producto final,
una vez que se ha enfriado. Inmediatamente después, el articulo manufacturado y moldeado es extraido del molde
caliente e inmediatamente comienza su reduccion de volumen determinada por el enfriamiento, hasta alcanzar las
dimensiones finales, que son de conformacion idéntica a la imagen del molde, pero proporcionalmente mayores que los
volimenes de estas dimensiones, debido a la expansion que se ha producido.

A continuacién, el operario procede a limpiar el molde para retirar los residuos dejados por los gases y por los
materiales inertes y extiende agentes de liberacién sobre la superficie de la imagen para proceder a un nuevo ciclo
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de produccién.

Para el moldeo de articulos manufacturados estratificados (por ejemplo, dos colores) realizados a partir de EVA (u
otro polimero con caracteristicas similares), el procedimiento descrito anteriormente se combina sustancialmente
con el procedimiento convencional para el moldeo de dos capas y dos colores adoptado con diferentes materias
primas (como por ejemplo materiales como el caucho).

Este procedimiento de moldeo implica el uso de un molde compuesto de tres partes: una parte de molde superior
(parte de molde macho), una parte de molde inferior (parte de molde hembra), que son mutuamente
complementarias, y una placa intermedia (inserto intermedio) cuyos lados superior e inferior estan conformados
de manera que se correspondan respectivamente con la parte de molde macho y con la parte de molde hembra.

Este procedimiento implica cerrar el conjunto de moldeo mencionado anteriormente de modo que la parte de molde
macho se yuxtaponga contra la cara superior del inserto intermedio y la parte de molde hembra se yuxtaponga
contra la cara inferior del inserto intermedio.

En esta técnica de moldeo, alrededor de la imagen de la parte de molde macho y de la parte de molde hembra se
prevén canales de ventilacion del material, a fin de facilitar la separacion de las capas (en el ejemplo, dos capas)
constituidas por las diferentes mezclas inyectadas (diferentes en color, por ejemplo).

Se inyectan dos mezclas separadas de EVA (u otro polimero con caracteristicas equivalentes) en el conjunto de
moldeo, convenientemente dispuestas con la parte de molde hembra, el inserto intermedio y la parte de molde
macho, para llenar respectivamente la media imagen superior del articulo manufacturado (la parte formada por la
parte de molde macho y por el inserto intermedio) y la media imagen inferior del articulo manufacturado (la parte
formada por la parte de molde hembra y por el inserto intermedio).

Con posterioridad, se abre el molde para extraer el inserto intermedio y, a continuacion, se vuelve a cerrar el molde
sobre la parte de molde hembra, emparejando las dos medias imagenes complementarias entre si, rellenadas
respectivamente por la masa de las mezclas separadas de EVA (u otro polimero con caracteristicas equivalentes).

Este procedimiento se utiliza para lograr el resultado de unir las distintas capas de diferente mezcla (y color) de
EVA (u otro polimero con caracteristicas equivalentes) de manera irreversible, manteniendo la linea de unién de
los diferentes materiales bien dividida, bien definida y claramente marcada, a fin de asegurar una buena apariencia
vista desde el lado del articulo manufacturado en dos colores, una caracteristica requerida y necesaria para los
articulos destinados a la gama media y alta del mercado.

Sin embargo, este resultado es dificil de conseguir porque, cuando la parte de molde macho se cierra sobre la
parte de molde hembra, el material polimérico se encuentra todavia en estado semifluido (y sometido a grandes
presiones y tensiones mecanicas) y tiende a darse una mezcla (generalmente parcial y localizada) de las dos
mezclas poliméricas distintas, obteniendo asi un articulo manufacturado acabado que no presenta una linea de
demarcacion clara entre las capas vistas de lado, dando asi un resultado estético diferente al buscado.

Son conocidas numerosas técnicas de moldeo para proporcionar articulos manufacturados de dos colores
realizados a partir de un material como EVA'y similares, que pretenden solucionar los problemas técnicos indicados
con anterioridad de mezcla de los materiales que constituyen las capas.

Entre las soluciones conocidas, se encuentra la descrita en el documento EP2520422 (que reivindica la prioridad
de la solicitud de patente italiana numero MC2011A000024, concedida con el numero 1406150 que corresponde
al nuevo cédigo de referencia nacional numero 102011901941750) en la que la estructura de conformacién
particular de la parte del molde macho, de la parte de molde hembra y del inserto intermedio esta destinada a evitar
(reducir) la mezcla de los materiales que constituyen las diferentes capas. Otra técnica anterior relacionada se
encuentra en los documentos WO 2010/045144 y EP 3 057 784.

En particular, la parte del molde macho y la parte del molde hembra comprenden unos asientos contorneados
respectivos que estan conectados perimetralmente con canales radiales simétricos, mientras que el inserto
intermedio comprende, en sus caras mutuamente opuestas disefiadas para apoyarse contra la parte del molde
macho y la parte del molde hembra, unos rebordes complementarios a por lo menos una parte de los canales
radiales presentes en la parte de molde macho y la parte de molde hembra, para bloquear completamente por lo
menos una seccion de las mismas en la configuracion ensamblada de los tres componentes (por lo tanto, durante
el moldeo, las mezclas inyectadas no podran acceder a los canales radiales perimetrales hasta que el inserto
intermedio esté presente).

Una vez que se retira el inserto intermedio y se acoplan conjuntamente la parte del molde macho y la parte del
molde hembra, los materiales poliméricos se expanden, invadiendo los canales radiales y mezclandose entre si y
penetrando de manera incontrolada en dichos canales. El articulo manufacturado extraido del molde presentara
un borde perimetral que sobresale constituido por un material de estructura compuesta irregular (es decir, debido
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a la mezcla de los dos materiales poliméricos distintos inyectados) y, en general, de una coloracion mezclada.

Tedricamente, tras la retirada del borde perimetral, se deberia obtener un articulo manufacturado en cuyos
margenes laterales se define una linea de demarcacion continua y regular entre las dos capas constituidas por
material diferente.

En la practica, lamentablemente, el resultado final es extremadamente impredecible, debido a que la difusién de
las mezclas en los canales radiales nunca tiene lugar con la misma velocidad y presion, y, por lo tanto, la linea de
demarcacion entre las dos capas en el articulo manufacturado terminado es a menudo irregular y no lineal. En la
mayoria de los articulos manufacturados que se pueden producir con este procedimiento (y, en particular, en las
suelas de los zapatos), la irregularidad explicada en el presente documento representa un problema grave, que se
traduce en un alto porcentaje de descartes entre los articulos manufacturados acabados.

El propdsito de la presente invencién es resolver los inconvenientes mencionados anteriormente, proporcionando
un procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados estratificados, realizados a partir de material
polimérico que asegura proporcionar articulos manufacturados en los que la linea de demarcacion entre distintas
capas es sustancialmente nitida y regular.

Dentro de este propdsito, un objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento para el moldeo de articulos
manufacturados estratificados, realizados a partir de material polimérico que asegure una excelente constancia de
las caracteristicas de los articulos manufacturados que se van produciendo progresivamente.

Otro objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados
estratificados, realizados a partir de material polimérico que asegure una minimizacion de los descartes de
produccion.

Otro objetivo de la invencion es proporcionar un kit de moldeo para proporcionar articulos manufacturados
estratificados, realizados a partir de material polimérico constituidos por componentes con una conformacion sencilla.

Otro objetivo de la invenciéon es proporcionar un kit de moldeo para proporcionar articulos manufacturados
estratificados realizados a partir de material polimérico constituido por componentes conformados para evitar la
mezcla de las diferentes mezclas poliméricas inyectables.

Otro objetivo de la presente invencidon es proporcionar un procedimiento para el moldeo de articulos
manufacturados estratificados, realizados a partir de material polimérico y un kit de moldeo correspondiente que
presenten un coste reducido, resulten sencillos y practicos de implementar, y de uso seguro.

Este propésito y estos y otros objetivos que se pondran mas claramente de manifiesto a continuacion se alcanzan
mediante un procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados estratificados, realizados a partir de
material polimérico utilizando un kit constituido por una parte de molde macho, una parte de molde hembra y por
lo menos un inserto intermedio, en el que se llevan por lo menos dos materiales poliméricos distintos a una
temperatura de reblandecimiento respectiva, en cuyo punto se vuelven viscosos y, por lo tanto, inyectables vy,
posteriormente, se inyectan por separado, cada uno dentro de una respectiva cavidad definida entre los
componentes de dicho kit, que consiste en :

- calentar por lo menos un componente de dicho kit, constituido por una parte de molde macho, una parte de
molde hembra y por lo menos un inserto intermedio, a una temperatura superior a dicha temperatura de
reblandecimiento de dichos polimeros y correspondiente a su temperatura de reticulacion;

- inyectar la mezcla calentada de un material polimérico dentro de una cavidad definida entre un par de
componentes de dicho kit, llenando un asiento perimetral de dicha cavidad, estando dicho asiento perimetral
definido entre una ranura perimetral del receptaculo presente en uno de los dos componentes y una
superficie plana proxima del otro componente, que esta enfrentada al mismo;

- inyectar la mezcla calentada de por lo menos otro material polimérico en por lo menos una cavidad adicional
definida entre un par adicional de componentes de dicho kit, llenando un asiento perimetral respectivo de
dicha cavidad, estando dicho asiento perimetral definido entre una ranura perimetral del receptaculo
adicional presente en uno de los dos componentes y una superficie plana proxima del otro componente,
que esta enfrentada al mismo;

- separar los componentes de dicho kit;
- retirar por lo menos un inserto intermedio;

- acoplar los componentes restantes de dicho kit, haciendo coincidir la parte de articulo manufacturado
presente en un receptaculo de un primer componente con la parte adicional que esta presente en un



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES2940456 T3

receptaculo correspondiente de un segundo componente, yuxtaponiendo la parte de borde de una primera
parte de articulo manufacturado, presente en la ranura perimetral del receptaculo del respectivo
componente, contra la parte de borde de una segunda parte de articulo manufacturado, presente en la
ranura perimetral del receptaculo del componente correspondiente;

- mantener dichos componentes restantes acoplados durante un tiempo de reticulacion predefinido;

- separar dichos componentes restantes y extraer el articulo manufacturado, incluyendo un borde perimetral
respectivo;

- retirar el borde perimetral para obtener dicho articulo manufacturado, ya terminado.

Dicho propésito y dichos objetivos también se alcanzan mediante un kit de moldeo para proporcionar articulos
manufacturados estratificados y realizados a partir de material polimérico, caracterizado por que comprende:

- una parte de molde macho provista de un receptaculo, que esta conformada de manera complementaria a
una parte correspondiente del articulo manufacturado que se va a proporcionar, y que presenta una primera
ranura perimetral;

- una parte de molde hembra provista de un receptaculo, que esta conformada de manera complementaria a
una parte adicional del articulo manufacturado que se va a proporcionar, y que presenta una segunda ranura
perimetral con una conformacion y dimensiones que son complementarias a las de dicha primera ranura
perimetral para la respectiva yuxtaposicion en una configuracion de acoplamiento de la parte de molde
macho y de la parte de molde hembra;

- por lo menos un inserto intermedio, que puede estar interpuesto entre dicha parte de molde macho y dicha
parte de molde hembra, y que no presenta partes en resalte en las areas que, durante el acoplamiento con
dicha parte de molde macho y dicha parte de molde hembra, estan enfrentadas y préximas a dichas ranuras
para permitir el flujo libre de polimero en dichas ranuras durante la correspondiente inyeccion en las
cavidades definidas por dicho kit.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se pondran mas claramente de manifiesto a partir de la descripcion
detallada que sigue de una forma de realizacion preferida, pero no exclusiva, del procedimiento para el moldeo de
articulos manufacturados estratificados, realizados a partir de material polimérico y del kit de moldeo para
proporcionar articulos manufacturados estratificados, realizados a partir de material polimérico, que se ilustra a
titulo de ejemplo no limitativo en los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva esquematica de una forma de realizacion de un articulo manufacturado
estratificado realizado a partir de material polimérico segun la invencion;

la figura 2 es una vista lateral esquematica de una primera etapa de un procedimiento para el moldeo de
articulos manufacturados estratificados realizados a partir de material polimérico;

la figura 3 es una vista lateral esquematica de una segunda etapa del procedimiento segun la invencion;
La figura 4 es una vista lateral esquematica de una tercera etapa del procedimiento segun la invencion;
La figura 5 es una vista lateral esquematica de una cuarta etapa del procedimiento segun la invencion;

La figura 6 es una vista lateral esquematica del articulo manufacturado estratificado de la figura 1 con un borde
perimetral continuo;

La figura 7 es una vista lateral esquematica del articulo manufacturado estratificado de la figura 1;

La figura 8 es una vista esquematica en perspectiva de una posible forma de realizacién de un kit de moldeo
segun la invencién.

Haciendo referencia particular a las figuras, el numero de referencia 1 en general designa un kit de moldeo de
acuerdo con la invencién.

El kit 1 segun la invencion esta constituido por una parte de molde macho 2, una parte de molde hembra 3 y por
lo menos un inserto intermedio 4.

En el procedimiento segun la invencion, antes de todas las demas operaciones, los por lo menos dos materiales
poliméricos distintos se deben llevar a la temperatura de reblandecimiento respectiva, en la que se vuelven
viscosos y, por lo tanto, inyectables.
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En particular, se debera observar que, en particular, que los materiales poliméricos utilizados pueden ser del tipo
poliolefina (de manera mas especifica, poliolefina expandida): unicamente a titulo de ejemplo no limitativo, se
puede utilizar acetato de vinilo etileno (EVA) u otros materiales de caracteristicas similares, como por ejemplo
copolimeros en bloque de poliestireno (SEBS, SIS y SBS), cloruro de polivinilo flexible (f-PVC), termoplasticos
vulcanizados (TPV), poliolefinas flexibles y elastomeros reticulados especiales.

No se descarta la adopcion de diferentes polimeros para proporcionar articulos manufacturados 10 que necesiten
cumplir con requisitos especificos.

En general, es posible utilizar mezclas poliméricas que se diferencian sustancialmente por el color, para generar
un articulo manufacturado 100 con una estructura de conformacion estratificada en la que cada capa se diferencia
de las otras capas presentes Unicamente por su color. No se descarta la posibilidad de utilizar mezclas poliméricas
que se diferencien entre si por otras caracteristicas (ademas o como alternativa al color) de tipo quimico o fisico.

El kit 1, una vez que sus componentes estan completamente ensamblados para definir un conjunto para el moldeo
del articulo manufacturado 100, define en su interior cavidades en las que es posible inyectar por separado las
mezclas poliméricas convenientemente reblandecidas, manteniéndolas diferenciadas y separadas.

El procedimiento de moldeo segun la invencién implica una primera etapa en la que es necesario calentar por lo
menos un componente del kit 1 (es decir, la parte de molde macho 2, la parte de molde hembra 3 y el por lo menos
un inserto intermedio 4) a una temperatura superior a la temperatura de reblandecimiento a la que se han llevado
los polimeros. En particular, los componentes del kit 1 se calentaran a una temperatura que se corresponde con la
temperatura de reticulacion de los polimeros que se procesaran con posterioridad. Por temperatura
correspondiente, se entiende una temperatura no inferior a la temperatura de reticulacion (es decir, superior o igual
a la temperatura minima que induce la reticulacion de los polimeros en uso).

En una segunda etapa del procedimiento 1 segun la invencion, la mezcla calentada de un material polimérico se
inyecta en una cavidad definida entre un par de componentes del kit 1, llenando un asiento perimetral de la cavidad.

El asiento perimetral de la cavidad esta definido entre una ranura perimetral 5 del receptaculo 6 presente en uno
de los dos componentes (en el ejemplo, que se muestra Unicamente con propdsitos explicativos y no limitativos y
al que se refieren los numeros de referencia anteriores, el componente es la parte de molde macho 2) y una
superficie plana proxima 7 del otro componente, que esta enfrentada a la misma (en el ejemplo, que se muestra
unicamente con propdsitos explicativos y no limitativos y al que se refieren los numeros de referencia anteriores,
el componente es el inserto intermedio 4).

A continuacion (o simultaneamente con la etapa ilustrada con anterioridad), la mezcla calentada de por lo menos
otro material polimérico se inyectara en por lo menos una cavidad adicional definida entre un par adicional de
componentes del kit 1, llenando un asiento perimetral respectivo de la cavidad.

En tal caso, el asiento perimetral estara definido entre una ranura perimetral 8 del receptaculo adicional 9 presente
en uno de los dos componentes (en el ejemplo, que se muestra Unicamente con propésitos explicativos y no
limitativos y al que se refieren los nimeros de referencia anteriores, el componente es la parte de molde hembra
3) y una superficie plana proxima 10 del otro componente, que esta enfrentada a la misma (en el ejemplo, que se
muestra unicamente con propositos explicativos y no limitativos y al que se refieren los niumeros de referencia
anteriores, el componente es el inserto intermedio 4).

Una vez se han realizado las inyecciones de las dos mezclas poliméricas calentadas, tendra lugar el reticulado de
las mismas en el interior de las respectivas cavidades y asientos perimetrales.

Se debera observar que la parte de polimero que se acomodara dentro de cada asiento perimetral tendra un
espesor esbelto (con respecto a la parte restante del articulo manufacturado 100) y, por lo tanto, se calentara
rapidamente de manera uniforme mediante los componentes del kit 1 que la delimitan.

Tal como se ha ilustrado con anterioridad, los componentes del kit 1 se mantienen a la temperatura de reticulacion
de la mezcla polimérica: la parte de polimero que se acomodara dentro de cada asiento perimetral proseguira, por
lo tanto, con una rapida reticulacion, cuyos efectos seran ya detectables incluso después de un corto tiempo de
exposicion a la temperatura de los dos componentes del kit 1 que delimitan dicha parte.

Después de un tiempo variable, determinado en funcién de las caracteristicas de la mezcla polimérica en uso, se
necesitara separar los componentes del kit 1.

A continuacién, se retirara dicho por lo menos un inserto intermedio 4: las partes del articulo manufacturado 100,
(cada una) constituidas por una sola capa que comprende una sola mezcla polimérica, permaneceran sujetas a la
parte macho del molde 2 y a la parte hembra del molde 3, si el articulo manufacturado 100 esta constituido por
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solo dos capas superpuestas.

Si el articulo manufacturado 100 esta constituido por una pluralidad de capas superpuestas, entonces sera
necesario realizar operaciones intermedias que se describiran a continuacion.

El resto de componentes del kit 1 quedaran asi acoplados, haciendo que la parte 11 del articulo manufacturado
100 esté presente en un receptaculo 6 de un primer componente (en el ejemplo, que se muestra unicamente con
propositos explicativos y no limitativos y al que se refieren los numeros de referencia anteriores, el componente es
la parte de molde macho 2) que concuerde con la parte adicional 12 presente en un receptaculo correspondiente
9 de un segundo componente (en el ejemplo, que se muestra Unicamente con propositos explicativos y no
limitativos y al que se refieren los numeros de referencia anteriores, el componente es la parte de molde hembra
3), yuxtaponiendo la parte de borde 13 de una primera parte 11 del articulo manufacturado 100 presente en la
ranura perimetral 5 del receptaculo 6 del respectivo componente (en el ejemplo, que se muestra Unicamente con
propositos explicativos y no limitativos y al que se refieren los numeros de referencia anteriores, el componente es
la parte de molde macho 2) contra la parte de borde 14 de una segunda parte 12 del articulo manufacturado 100
presente en la ranura perimetral 8 del receptaculo 9 del componente correspondiente (en el ejemplo, que se
muestra unicamente con propositos explicativos y no limitativos y al que se refieren los niumeros de referencia
anteriores, el componente es la parte de molde hembra 3).

A continuacién, sera necesario mantener acoplados los componentes restantes (en el ejemplo que se muestra en
las figuras adjuntas, la parte macho del molde 2 y la parte hembra del molde 3) durante un tiempo de reticulacion
predefinido.

Durante este intervalo de tiempo, todo el articulo manufacturado 100 alcanzara la reticulacién (porque los
componentes entre los que se delimita se mantendran a una temperatura no inferior a la temperatura de reticulaciéon
de los polimeros en uso) y las partes de borde 13 y 14 estaran acopladas de manera estable, pero estaran
visiblemente separadas por un plano de demarcacion que es nitido y regular.

De hecho, las mezclas poliméricas que constituyen dichas partes de borde 13 y 14, dado que ya habian comenzado
su reticulaciéon estando aun en presencia del inserto intermedio 4, no se mezclaran entre si, asegurando de este
modo que la linea de demarcacion entre una parte de borde 12 (o 14) y la otra 14 (o 13) en el margen del borde
15 sea continua y regular.

Posteriormente (es decir, una vez completada la reticulacion de los polimeros que constituyen el articulo
manufacturado 100) sera necesario separar los componentes restantes (en el ejemplo que se muestra a titulo de
ejemplo no limitativo en las figuras adjuntas, la parte de molde macho 2 y la parte de molde hembra 3) y extraer el
articulo manufacturado 100, incluyendo un borde perimetral respectivo 15.

Para obtener el articulo manufacturado 100, sera necesario retirar el borde perimetral 15.

Segun una forma de realizacion de indudable interés practico y aplicativo, cabe sefalar que la temperatura de
reblandecimiento, a la que los polimeros se vuelven viscosos y, por tanto, inyectables, puede estar comprendida
ciertamente entre 70 °C y 150 °C.

Se debera observar que, utilizando acetato de vinilo etileno (EVA) como polimero para las operaciones de moldeo,
la temperatura de reblandecimiento, a la que el EVA se vuelve viscoso vy, por tanto, inyectable, ventajosamente
estara comprendida entre 80 °C y 110 °C.

Haciendo referencia particular a los parametros de funcionamiento de eficacia probada, se debe sefalar ademas
que la temperatura a la que algunos de los componentes del kit 1 se pueden calentar de manera provechosa estara
comprendida entre 120 °C y 300 °C.

Para poder producir un articulo manufacturado estratificado 100 que comprenda mas de dos capas,
convenientemente, seran necesarios por lo menos dos insertos intermedios 4.

Dichos insertos 4 se yuxtapondran entre si para definir por lo menos un compartimento respectivo dentro del cual
se inyectara una respectiva mezcla polimérica calentada.

Ventajosamente, cada inserto 4 puede estar acoplado, con su cara dispuesta opuesta a la cara que comprende el
compartimento, con un componente adicional del kit 1, definiendo asi una superposicién de capas de insertos, que
esta delimitada externamente por la parte de molde macho 2 y por la parte de molde hembra 3.

En la etapa de retirada de los insertos intermedios 4, cuando se produzca un articulo manufacturado 100 con mas
de dos capas poliméricas superpuestas, se realizaran etapas sucesivas, retirando un inserto 4 a la vez, con el fin
de permitir el acoplamiento mutuo de las porciones de articulo manufacturado que anteriormente se habian
separado mediante dicho inserto 4.
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De esta manera, repitiendo las operaciones descritas anteriormente para cada extraccion de un inserto 4, se
asegurara el mantenimiento de un plano de demarcacion nitido entre cada capa y la capa contigua.

Cabe sefalar que, entre la operacién de extraccién del articulo manufacturado 100 que incluye un respectivo borde
perimetral 15 del kit 1 y la operacion de retirada del borde perimetral 5, hay una etapa de libre
expansién/contraccion del articulo manufacturado 100 (que también incluye el respectivo borde perimetral 15), y
esta etapa se realizara a una temperatura inferior a la temperatura de reblandecimiento.

Dicha etapa de libre expansién/contraccion también puede tener lugar a temperatura ambiente, aunque no se
descarta la posibilidad de imponer condiciones de entorno especificas si existen requisitos impuestos por el uso
de polimeros particulares o si es necesario acelerar las operaciones de moldeo.

En particular, una vez se ha extraido el articulo manufacturado 100 del kit 1, se producira su rapida expansion
(porque los gases liberados durante el reticulado de los polimeros y atrapados en su interior estaran a alta
temperatura y, por tanto, tenderan a asumir el volumen maximo permitido por la estructura del polimero), y sera
seguida por una contraccién mas lenta, siguiendo el enfriamiento de dichos gases.

Para evitar que el polimero se adhiera a las superficies de los componentes del kit 1, es conveniente aplicar
previamente de manera factible una pelicula de sustancia de liberacion sobre dichas superficies.

El deposito de la sustancia de liberacién se puede llevar a cabo antes de cada nueva operacion de moldeo o
periédicamente, después de un niumero predefinido de moldeos.

La presente invencion extiende su proteccion también a un kit de moldeo 1 para proporcionar articulos
manufacturados estratificados 100 realizados a partir de material polimérico.

El kit 1 segun la invencion comprende una parte de molde macho 2 provista de un receptaculo 6, que presenta una
conformacion complementaria a una parte correspondiente 11 del articulo manufacturado 100 que se va a
proporcionar y que prevé una primera ranura perimetral 5, y una parte de molde hembra 3 provista de un
receptaculo 9, que presenta una conformacion complementaria a una parte adicional 12 del articulo manufacturado
100 que se va a proporcionar y que prevé una segunda ranura perimetral 8 con una conformacion y dimensiones
complementarias a las de la primera ranura perimetral 5 para la yuxtaposicion respectiva en una configuracion de
acoplamiento de la parte de molde macho 2 y de la parte de molde hembra 3.

El kit 1 comprende ademas por lo menos un inserto intermedio 4, que se puede interponer entre la parte de molde
macho 2 y la parte de molde hembra 3; dicho inserto 4 esta ventajosamente libre de partes en resalte en las areas
(las superficies 7 y 10) que, durante el acoplamiento con la parte de molde macho 2 y con la parte de molde hembra
3, estan enfrentadas y se encuentran préximas a las ranuras 5 y 8.

La ausencia de salientes en las superficies 7 y 10 permite favorablemente el flujo libre de polimero reblandecido en
estado viscoso en las ranuras 5 y 8, durante la inyeccién correspondiente en las cavidades definidas por el kit 1.

Por lo tanto, desde la primera inyeccién de los polimeros en las cavidades, los polimeros llenaran la totalidad de
la cavidad disponible, asi como el asiento definido por las ranuras 5y 8.

Si se desea realizar un articulo manufacturado estratificado 100 que comprenda mas de dos capas, se debe tener
en cuenta que seran convenientemente necesarios por lo menos dos insertos 4, yuxtapuestos entre si y que
definiran un compartimento dentro del cual se inyectara ventajosamente una respectiva mezcla polimérica
calentada.

Cada inserto 4 se acoplara, con su cara dispuesta opuesta a la cara que contribuye a definir el compartimento, con
un componente adicional del kit 1, definiendo asi una estratificacion superpuesta de insertos 4 que esta delimitada
externamente por la parte de molde macho 2 y por la parte de molde hembra 3.

En tal caso, los insertos 4 también comprenderan unas ranuras periféricas en las que la mezcla polimérica
calentada puede fluir libremente durante la inyeccion.

La presente invencion también se refiere a un articulo manufacturado estratificado 100 realizado a partir de material
polimérico que comprende por lo menos dos capas poliméricas distintas separadas por una superficie de
demarcacion sustancialmente bien definida, que se perfila en un margen perimetral respectivo.

El margen perimetral del articulo manufacturado 100 segun la invencion se define después de la retirada de un
borde perimetral 15 que sobresale radialmente de ese articulo manufacturado 100, al final del moldeo
correspondiente.
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A su vez, este borde 15 esta constituido por dos partes poliméricas superpuestas y no mezcladas y separadas por
una superficie de demarcacion sustancialmente bien definida.

Es conveniente sefialar que el kit 1 segun la invencion y el procedimiento de moldeo segun la invencién introducen
un nuevo concepto de moldeo que se podria definir como “moldeo con umbrales de reticulacion acelerados” que
hace posible (de una manera decididamente mejor que cualquier solucion técnica convencional) la obtencion de
un moldeo eficiente de articulos manufacturados de dos colores (o multicolores o multimaterial) en los que la linea
que divide los colores (o de los materiales) es continua y esta bien definida.

Alrededor de los receptaculos 6 y 9 (u otros receptaculos presentes, si la forma de realizacién que comprende dos
0 mas insertos 4 se usa para un articulo manufacturado multicapa 100) se encuentran las ranuras
convenientemente conformadas 5 y 8 (que constituyen los umbrales de reticulaciéon acelerada).

Cada uno de los umbrales (las ranuras 5 y 8) presenta una anchura tal, que la conduccion del calor transferido por
unidad de tiempo entre la parte del componente del kit 1 y las masas de los dos polimeros distintos inyectados sea
la maxima. Esto permitird una aceleracion considerable de la reticulacion de los polimeros que fluyen en estos
umbrales (en las ranuras 5 y 8). De hecho, cabe destacar que el intercambio de calor entre dos cuerpos es
directamente proporcional al area de la superficie de contacto a través de la cual se produce esta conduccion de
calor. Ademas, estos dos umbrales (las ranuras 5 y 8) se encuentran ligeramente rebajados con respecto a la
superficie de cierre correspondiente al lado concerniente del inserto intermedio 4. El espacio creado entre cada
componente del kit 1 y el respectivo inserto intermedio 4 debe ser lo mas delgado posible: un espacio intermedio
calibrado permitira el flujo del polimero ablandado (en estado viscoso) pero, al mismo tiempo, garantizara que el
volumen de material a calentar sea el minimo, de modo que requiera una cantidad minima de calor para la
reticulacion.

Los umbrales de reticulacion acelerada (las ranuras 5 y 8) asi previstos permiten que el polimero que fluye en los
mismos reticule (solidifique) mucho antes que en las otras partes de la cavidad (por ejemplo, en las otras partes
del receptaculo 6 y del receptaculo 9).

De esta manera, se formaran unas partes de borde 13 y 14 de alta densidad y reticuladas en tiempos mas cortos
y que aseguraran un perfecto control de la linea de demarcacion entre las capas de polimero de diferentes colores
y la definicion precisa de su parte de conexion.

Esto sucedera porque el volumen de material que se va a reticular en los umbrales (las ranuras 5 y 8) es minimo,
y porque en los espacios intermedios creados entre los umbrales (las ranuras 5 y 8) y las superficies
correspondientes 7 y 10 del inserto intermedio 4 habra un mayor intercambio de calor por unidad de tiempo (valor
elevado de la relacion entre superficie de contacto y masa de material).

Por lo tanto, la presente invencion asegura la formacion de un borde perimetral 15 constituido por dos partes de
borde 13 y 14, que se superponen y se unen, alrededor del perimetro del articulo manufacturado 100: dichas partes
de borde 13 y 14 reticulan (solidifican) en tiempos considerablemente mas cortos que el resto de los materiales
correspondientes inyectados y que fluyen en las partes de los receptaculos 6 y 9, donde el espesor y el volumen
son necesariamente mayores. Por esta razon, la reticulacion de los polimeros en las otras partes de los
receptaculos 6 y 9 sera mucho mas lenta.

En términos de tiempo, el proceso de reticulacion de los polimeros sera mas largo en el centro de los receptaculos
6y 9, que definiran la conformacién real del articulo manufacturado 100, que en las partes de borde perimetral 13
y 14. En su parte mas radial, las ranuras 5 y 8 tendran una incisiéon concebida para asegurar que las partes de
borde 13 y 14 permanezcan adheridas al componente correspondiente del kit 1 durante la etapa de retirar el inserto
intermedio 4.

Las partes de borde 13 y 14 presentan ademas una densidad mayor que los respectivos materiales que han fluido
en otros lugares de los receptaculos 6 y 9, porque se ha acelerado la reticulacion de los materiales poliméricos
que las constituyen y esto determinara una menor localizacion de gases atrapados en el material.

Ventajosamente, la presente invencion resuelve los problemas antes mencionados, proporcionando un
procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados 100 estratificados, realizados a partir de material
polimérico que asegura que se proporcionen unos articulos manufacturados 100 en los que la linea de demarcacion
entre distintas capas es sustancialmente nitida y regular.

Convenientemente, el procedimiento segun la invencion asegura una excelente constancia de las caracteristicas
de los articulos manufacturados 100 que se producen progresivamente.

Provechosamente, el procedimiento segun la invencidon asegura una minimizacién de los desperdicios de
produccion.
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Favorablemente, el kit de moldeo 1 para proporcionar articulos manufacturados 100 estratificados, realizados a
partir de material polimérico segun la invencion esta constituido por componentes con una conformacion simple
(que, por lo tanto, presentan costes de produccion bajos y resultan menos propensos a dafiarse durante el uso).

Ventajosamente, el kit 1 segun la invencién esta constituido por componentes conformados para evitar la mezcla
de las diferentes mezclas poliméricas inyectables.

Favorablemente, el procedimiento segun la invencion y el correspondiente kit 1 se llevan a cabo de manera facil y
practica y presentan un coste bajo: estas caracteristicas hacen que el procedimiento y el kit segun la invencion
sean innovaciones que ciertamente seran seguras en su uso.

La invencion, concebida de este modo resulta susceptible de numerosas modificaciones y variaciones, todas ellas
estan dentro del alcance de las reivindicaciones adjuntas. Ademas, todos los detalles podran ser sustituidos por
otros elementos equivalentes técnicamente.

En las formas de realizacion ilustradas a titulo de ejemplo, las caracteristicas individuales mostradas en relacion
con ejemplos especificos en realidad se pueden intercambiar por otras caracteristicas diferentes, existentes en
otras formas de realizacion a titulo de ejemplo.

En la practica, los materiales empleados, asi como las dimensiones, pueden ser cualesquiera de acuerdo con las
necesidades y el estado de la técnica.

La presente solicitud reivindica la prioridad de la solicitud italiana numero 10 2020 0002 1172.
Cuando las caracteristicas técnicas mencionadas en cualquier reivindicacion vayan seguidas de signos de
referencia, dichos signos de referencia se han incluido con el Unico propodsito de aumentar la inteligibilidad de las

reivindicaciones y, en consecuencia, dichos signos de referencia no presentan ningun efecto limitativo sobre la
interpretacion de cada elemento identificado a titulo de ejemplo por dichos signos de referencia.

10
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el moldeo de articulos manufacturados (100) estratificados realizados a partir de material
polimérico utilizando un kit (1) constituido por una parte de molde macho (2), una parte de molde hembra (3), y por
lo menos un inserto intermedio (4), en el que por lo menos dos materiales poliméricos distintos son llevados a una
respectiva temperatura de reblandecimiento, en cuyo punto se vuelven viscosos y por lo tanto, inyectables vy,
posteriormente, son inyectados por separado, cada uno dentro una respectiva cavidad definida entre los
componentes de dicho kit (1), que consiste en:

- calentar por lo menos un componente de dicho kit (1), constituido por una parte de molde macho (2), una
parte de molde hembra (3) y por lo menos un inserto intermedio (4), a una temperatura superior a dicha
temperatura de reblandecimiento de dichos polimeros y correspondiente a su temperatura de reticulacion;

- inyectar la mezcla calentada de un material polimérico dentro de una cavidad definida entre un par de
componentes de dicho kit (1), llenando un asiento perimetral de dicha cavidad, estando dicho asiento
perimetral definido entre una ranura perimetral (5) del receptaculo (6) presente en uno de los dos
componentes y una superficie plana proxima (7) del otro componente, que esta enfrentada al mismo;

- inyectar la mezcla calentada de por lo menos otro material polimérico dentro de por lo menos otra cavidad
definida entre un par adicional de componentes de dicho kit (1), llenando un respectivo asiento perimetral
de dicha cavidad, estando dicho asiento perimetral definido entre una ranura perimetral (8) del receptaculo
adicional (9) presente en uno de los dos componentes y una superficie plana proxima (10) del otro
componente, que esta enfrentada al mismo;

- separar los componentes de dicho kit (1);
- retirar por lo menos un inserto intermedio (4);

- acoplar el resto de componentes de dicho kit (1), haciendo coincidir la parte (11) de articulo manufacturado
(100) que esta presente en un receptaculo (6) de un primer componente con la parte adicional (12) que esta
presente en un receptaculo (9) correspondiente de un segundo componente, yuxtaponiendo la parte de
borde (13) de una primera parte de articulo manufacturado (11), presente en la ranura perimetral (7) del
receptaculo (6) del respectivo componente, contra la parte de borde (14) de una segunda parte de articulo
manufacturado (12), presente en la ranura perimetral (8) del receptaculo (9) del componente
correspondiente;

- mantener dichos componentes restantes acoplados durante un tiempo de reticulacion predefinido;

- separar dichos componentes restantes y extraer el articulo manufacturado (100), incluyendo un respectivo
borde perimetral (15);

- retirar el borde perimetral (15) para obtener dicho articulo manufacturado (100), ya terminado.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicha temperatura de reblandecimiento, a la
que dichos polimeros se vuelven viscosos y por lo tanto inyectables, estda comprendida entre 70 °C y 150 °C.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado por que, al usar acetato de vinilo etileno (EVA) como
polimero para las operaciones de moldeo, dicha temperatura de reblandecimiento a la cual el EVA se vuelve
viscoso y por lo tanto inyectable esta comprendida entre 80 °C y 110 °C.

4. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por que dicha temperatura a la que se calientan dichos
componentes de dicho kit (1) esta comprendida entre 120 °C y 300 °C.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dichos insertos (4) son por lo menos dos, estan
yuxtapuestos entre si y definen un compartimiento dentro del cual se puede inyectar una respectiva mezcla
polimérica calentada, estando cada inserto (4) acoplado, con su cara opuesta respecto a dicho compartimento,
con un componente adicional de dicho kit (1), definiendo de este modo una estratificacion superpuesta de insertos
que esta delimitada externamente por dicha parte de molde macho (2) y dicha parte de molde hembra (3).

6. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que entre dicha operacion de extraccion del articulo
manufacturado (100), que incluye un respectivo borde perimetral (15), del kit (1) y dicha operacion de retirada de
dicho borde perimetral (15) hay una etapa de libre expansion/contracciéon de dicho articulo (100), incluyendo un
respectivo borde perimetral (15), a una temperatura inferior a la temperatura de reblandecimiento.

7. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que una pelicula de
sustancia de liberacion se deposita previamente sobre las superficies de dichos componentes de dicho kit (1) para
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evitar la adhesién del polimero a dichas superficies.

8. Kit de moldeo para proporcionar articulos manufacturados (100) estratificados realizados a partir de material
polimérico, caracterizado por que comprende:

- una parte de molde macho (2) provista de un receptaculo (6), que esta conformada de manera
complementaria a una parte (11) correspondiente del articulo manufacturado (100) que se va a proporcionar,
y que presenta una primera ranura perimetral (5);

- una parte de molde hembra (3) provista de un receptaculo (9), que esta conformada de manera
complementaria a una parte adicional (12) del articulo manufacturado (100) que se va a proporcionar, y que
presenta una segunda ranura perimetral (8) con una conformacion y dimensiones que son complementarias
a las de dicha primera ranura perimetral (5) para la respectiva yuxtaposicion en una configuracion de
acoplamiento de la parte de molde macho (2) y de la parte de molde hembra (3);

- por lo menos un inserto intermedio (4), que puede estar interpuesto entre dicha parte de molde macho (2)
y dicha parte de molde hembra (3) y que no presenta unas partes en resalte en las areas que, durante el
acoplamiento con dicha parte de molde macho (2) y con dicha parte de molde hembra (3), estan enfrentadas
y proximas a dichas ranuras (5, 8) para permitir el libre flujo del polimero en dichas ranuras (5, 8) durante
la correspondiente inyeccién en las cavidades definidas por dicho kit (1).

9. Kit de moldeo segun la reivindicacion 8, caracterizado por que dichos insertos (4) son por lo menos dos,
yuxtapuestos entre si y definen un compartimiento dentro del cual se puede inyectar una respectiva mezcla
polimérica calentada, estando cada uno de dichos insertos (4) acoplado, con su cara opuesta respecto a dicho
compartimento, con un componente adicional de dicho kit (1), definiendo, de este modo, una estratificacion
superpuesta de insertos (4) que esta delimitada externamente por dicha parte de molde macho (2) y dicha parte
de molde hembra (3).

10. Articulo manufacturado estratificado realizado a partir de material polimérico, caracterizado por que comprende
por lo menos dos capas poliméricas distintas separadas por una superficie de demarcacion sustancialmente bien
definida, que esta perfilada sobre un respectivo borde perimetral definido después de la retirada de un borde
perimetral (15) que sobresale radialmente de dicho articulo (100) al final del correspondiente moldeo, estando
dicho borde (15) constituido por dos partes poliméricas superpuestas y no mezcladas y separadas por una
superficie de demarcacion sustancialmente bien definida.

12
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