
PATENTE IE INVENCION 

por 20 ás.oe

por "Un procedimiento para fabricar calzados de resina ainté# 

tica  mediante moldeo por inyeoción"

a favor de KCHBLII, SocietA per Azioni, de nacionalidad ita#

liana, domiciliada en Centre B ir e ll i ,  Piazza 3̂ sa d*Aosta, 3 . 
MILAN) (ITALIA).

MENORIA DESCRIPTIVA
......

La presente invención se re fiere  a los calzados de re-- ^
 ̂ -

sina sin tótiea y particularmente a los obtenidos por moldee 

por inyección.

Calzados de cualquier tip o , como zapatos, botinas, be# 

tas y otros, pueden moldearse de resina sin tética  de una pie# 

za dnioa por inyección de la propia resina, eventualmente 

mezclada con un p lastifioan te, dentro de un molde. Una resina 

sin tética  muy apta para ta l  empleo es e l  cloruro de poli v in il­

lo más o menos plaatificado.

B l emplee de un tipo dnico de material para e l  calzado 

moldeado por inyección no permite, sin  embargo, obtener un 

producto que responda plenamente a las  diversas exigencias 

funcionales de cada una de las  partes del calzad#-
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En general, una resina sin tética  empleada para e l  moldeo 

por inyección de calzados tiene características de e la stio i*  

dad que la  hacen plenamente satisfacto ria  para e l  empleo eo* 

mo empella, pero no presenta, en cambie, resisten cia  a la  

laceración y características de antideslizamiento suficien-* 

tes para emplearla eomo suela.

E l f in  de la  presente invención es subsanar, en los 

calzados de r4aina sin tética  obtenidos por moldeo a láyeos* 

ción, esta deficiencia.

Forma e l objeto de la  presente invención un proeedimien** 

to para obtener calzados moldeados por inyección de resina 

sin tética  y dotados de suela de material e lástico  altamente 

resistente a la  laceración y antideslizante, suela que esté 

unida a l  mismo calzado^ por lo menos, por disposición eme 

truotural.

Segón la  invención, se introduce previamente en e l 

molde por inyección una suela especial de adecuado material 

e lá stico , que posee en su superficie superior una acanala* 

dura marginal con rebaje y apéndices distaneiadores en las 

confrontaciones del elemento macho del molde, así como un 

o r ific io  pasante entre e l  talón y  la  planta; se coloca en* 

cima de la  misma dicho elemento macho, recubierto por e l 

forro, de manera que esté en contacto con dichos apéndices; 

se inyecta a través del o r ific io  de la  suela la  resina sin* 

té tic a  en estado flóido por tratamiento térmico que a s í in* 

vade todos los espacios lib re s , comprendidos la  acanaladura 

marginal de la  suela y los espacios que existen entre di* 

ches, apéndices; se enfría e l molde y se extrae el producto.

Sé obtiene así un calzado Constituido fundamentalmente
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de resina, sintátioa y que tiene una suela de adecuado material* 

y de cualquier modo de tipo y composición distintos de los 

de la  resina sin tética  Citada. La suela queda Mil da a l calza# 

de, porque la  resina sin tética  viene incorporada en la  misma 

suela, ocupando los espacios que circundan los apéndices y la  

acanaladura marginal* Teniendo esta áltima sección en forma 

angular (o de cola de milano) y  pudiendo algunos de los apÓn* 

dioes configurarse eventualmente en forma de cola de milano* 

se obtiene una indisoluble unión estructural entre la  parte 

de resina sin tética  y  la  suela. Naturalmente, operando en la s  

condiciones térmicas y  de presión impuestas por e l pro cedimiem# ¡ 

to de inyección, se rea liza  una unión directa de los dos mas? 

teria les  empleados hecha todavía más eficaz por e l  aumente 

de la  superficie de contacto debido a 3a  presencia de los 

apéndices y de la  acanaladura marginal de la  suela.

La suela especial es moldeada a parte. Tal suela puede 

ser de cualquier material e lástica  que sea adecuado para es^ 

te destino en e l  sentido antes indicado. BOr ejemplo, puede 

estar constituida por una mezcla a base de goma.

Al objeto de favorecer la  unión direeta entre la  suela 

premoideada y  la  resina s in tética  inyectada se puede someter 

la  suela a tratamiento tármioe, de manera que su superficie 

sea preoalentada a temperatura comprendida entre 70 y 180 gra^ 

dos centígrados, e introducirla inmediatamente en e l  molde 

de inyección.

Naturalmente en e l  calzado terminado e l o r ific io  de la  

suela practicado entre e l talón y la  planta resultará obtura** 

do mediante la  resina sintética inyectada.

La invención será con mayor claridad comprendida por la
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descripción que sigue a títu lo  de ejemplo con referencia a l 

adjunto dibujo en e l cual;

y  la  figura 1  muestra un zapato visto de lado;

** la  figura 2 muestra la  suela que se ha de aplicar vistee 

por encima; y

<=* la  figura 3 muestra e l zapato v iste  en sección transvere- 

sa l segdn la  línea A-A de la  figura 1 .

Como se desprende de la s  figuras, e l  zapato 1 de resina 

sin tética  se obtiene por moldee a inyección y queda la  miela 

premoldeada 2 aplicada durante ta l  moldeo.

La suela 2 de material elóstieo muy resistente a la  laces* 

ración y antideslizante es moldeada a parte y tiene una espe* 

c ia l configuración* Precisamente ta l  suela presenta un o r i f i ­

cio pasante 3 en correspondencia con la  planta y ta lín , en la  

superficie opuesta a la  del piso, una acanaladura marginal de 

sección en cola de milano 4, que se extiende a lo largo del 

perímetro entero de la  misma suela, y  algunos apéndices 5 dise? 

taneiadorea.

Si se desea, parte de estos apéndices pueden tener fore* 

ma de cola de ^Llano.

Para la  ejecución del procedimiento se opera de la,.mane* 

ra siguiente; se coloca previamente en e l molde la  suela pre* 

moldeada y  preferiblemente precalentada, de manera que e l  

o r ific io  3 practicado entre la.p lanta y e l  taldn coincida con 

e l  o r ific io  de inyección del molde; se coloca encima de ta l 

suela e l  elemento macho del molde previamente revestido del 

forro 6, de manera que óste estÓ en contacto con los apéndices; 

se inyecta en e l molde cerrado la  resina sin tética  a l  estado 

fluido por tratamiento tórmico; se enfría e l molde y se eá&*
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trae e l producto.

La resina sin tética  inyectada invade loa espacios existen#* 

tea entre e l  elemente macho y e l  elemente hembra que contiene 

la  suela. Con ello  se consigue que la  resina s in tética  se inp 

trodazca en la  acanaladura 4 en hueco a c u la r  y rellene e l  es#- 

pacio comprendido entre los apéndices 5 hasta alcanzar tam? 

bión e l forro 6. De esta manera en e l  producto terminado se 

obtiene, además de una unián directa entre los dos materiales, 

también una unión estructural de la  parte de resina sin tóti*  

oa con la  suela aplicada, unión qne se efectóa prineipalmente 

a lo largo del margen de la  suela misma por obra del apéndice 

7 de resina sin tética  retenida en la  acanaladura a eola da mi  ̂

laño 4 y por los huecos formados en la  resina sintátioa aire** 

dedor de los apóndices que eventualmente hubiesen en cola de 

milano.

N O T A

Por la  patente de invención a que se refiere  la  presen^ 

te memoria descriptiva se BEIVIEDICA la  propiedad y  la  explo -̂ 

-tación exolueiva de:

1.4- Un procedimiento para fabricar calzados de resina 

sin tética  mediante moldeo por inyección, caracterizado por e l 

hecho de que en e l  molde se introduce previamente una suela 

premoldeada de material diferente como tipo y composición y 

de cualquier modo muy resistente a la  laceración y  antiresba-* 

ladizo, la  cual presenta entre la  planta y  e l  talón un orifl*- 

oio, a traváe del cual es inyectada en la  cenara del molde la  

resina s&ntátiea a l  estado flóido por tratamiento tármieo.

2 .^ Un procedimiento ta l eomo e l  especificado en 1 , carao#.



5

terizado por e l hecho de que la  suela premoldeada presenta en 

su superficie vuelta hacia e l  elemento macho del molde una 

acanaladura marginal de seccián en cola de milano y apéndices 

distanciadores destinados a estar en contacto con e l  forro que 

recubre dicho elemento macho., de manera que la  resina inyec­

tada ocupe dicha acanaladura y e l  espacio existente alrededor 

de dichos apéndices.

3 . ** Un procedimiento ta l  como e l  especificado en 1 y 2, 

caracterizado por e l  hecho de que la  suela premoldeada ihtro# 

ducida en e l  molde está precalentada, presentando en su supera* 

f ie ie  una temperatura comprendida entre 70 y  180 grados eentjfp* 

grados.

4. *  "Un procedimiento para fabricar calzados de resina 

sin tética  mediante moldeo por inyección".

Consta la  presente memoria descriptiva de seis  hojas fo# 

liadas, escritas por una sola eara.

Barcelona^ 5 de Marzo de 1963-

P+p..dei KRELIi, SocietA per Azioni^
J.B0NETDELRK3
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