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PATENIE IE INVENCION
"7 pop 20 afios
por “Un procedimiento pare fabricar calzados de resina sintde

tiea-mediante moldeoc por imweaai,d'n“ W W me e me e A e e e e e

-~

a favor de PIRELLIL, Societd per Azioni, de nacionalided itae

liana, domicilieda ean Centxe Pirelli, Piagza Duca d'Aosta, 3,
MITAID (ITALIA). - : ’
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MEMORIA IESCRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere a los calzados de re= uk_:;
eina sintética y particularmente a los obtenidos por moldee e,
por inyeecifn. '

Calzados de oualguier tipo;; eb_mo zapatos, boiinas, bee
tas y otros, pueden moldearse de resina sintétieca de una pise
za ¥nioca por inyeccidn de la propia resina, eveniualmente

mezeclada con un plagtificante, dentro de un molde. Una resina

-eintética my apta para tal empleo es el cleruro de polivinie

1o mds o menos plastifiocado.

Bl emplee de un tipo dnico de material para el eé.lzado
moldeado por inyeecidn mo permite, sin embargo, obiemer un
preducto gue regponda plensmente a las diversas exigéne’ias
funcionales de cada una de las partes del calzade.
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En general, una resina siniétice empleada para el moldeo
por inyeecidn de calzados tiene caracter{sticas de elastic;e
dad que la hacen plensmente satisfactoria para el empleo cow
mo empellsa, pere no presénta, en cambie, resistencia a la
laceracidn y earaeter;{eti.eas de antideslizamierto suficiens

-tes para emplearla como suela.

Bl fin de la presente invencidn es e‘uhsanar; en log
calzados de r4sina sintética obtenidos por moldeo & inyecw
oidn, esta deficiencia. o

Porma el objete de la presente invencidn un procedimiene
to para obtener calzados moldeados por inyeccidn de resina
sintétiea y dotados de suela de materiel eldstieo altemente
resistente a la laceracidn y antideslizante, guela que esgtd
unida al miemo ¢alzado, por lo menos, por diaposicidn ese
fruetural. 4 _

Segin 1a inveneiéh, ge introduce previamente en el
molde por inyeccidn una suels especial de adecuado materiai
eldstico, que posee en su superficie superior una.aeanala;
dure merginsl con rebaje y apdndices distanciadores en las
confrontaciones del elemento macho del molde, asf como un
orificio pasante entre el taldn y la plantas se coloca ens
eima de la migma dicho elemento nacho; recubierto poxr el
forro, de manera que esté en contacto con dichos ~ap.&ud:!.cea;
se inyecta a través del orificio de 1a suela la resina sime -
tética en estado £Nfido por tratamiento tfrmico que asf ine
vade todos los egpacios ,libree; eonprendidos la acanaladura
parginel de la suela ¥ 10s espacios que existen enire die
chog apéndices; se enfria el molde y se exirae el productoe

.. 56 obtiene asf un celzado fonstitufdo fundamentalmente
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de resima sint{tioa ¥ que tiene una suela de adééﬁado moterial,
v de cualquier modo de ipo y composieidn distintos de los

de la resina sintdtica eitada. la suels queds unida al calzas
de, porque la resina sintdiica viene incorporada en la misme
aéela, ocupando los espacios que ciroundan los ap:éhdieea' ¥ 1s
acanaladure marginal. Teniendo esta fltima seceidn en forma
angular (o de cola de milano) y pudiendo algunos de 108 ap&p_
dioee‘eoéfigurarse eventualmente en forma de cole de milano;

se obtiene una indisoluble unidn estructural entre la parte

de resine sintétice y la suela. Naturalmente, operando en las
condiciones térmicas y de presidn impuestas por el procedimiens:
to de inyeeeidn, se realiza una unidn directa de los dos mame
teriales empleados hechs ‘todavia més eficaz por el sumente

de la supeffieia de econtacto debido a la presencia de los
apéndices y do la acagaiadnra marginal de la suela.

Ia suela especial es mdldegda a parte. Tal suela puede
ger qé cualquisr material eldstice que sea a&ecuaao para ese
te dééfino en ¢l sentido antes indicado. Dox- ejemplo;‘ pusde
estar constitufda por wna mezela e bage de goma.

Al objeto de favoreger la unidn -direeta entre la suels
premoldeada y la resina sintftica inyectada se puede someter
la suela a tratamiento térmice, de manera que su superficie
sea precalentada a temperature comprendida emtre 70 ¥ 180 gres
dow centzgr;aos; e introducirle inmediatamente en el molde

de inyeccién.

Faturalmente en el calzado terminade el orificio de 1a
suela practicado entre el taldn y la planta resultard obtura=
do mediante la resina sintdtica inyectada.

Ia invencifn serd con mayor clarided comprendide por la
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descripeidn que sigue a titulo de ejemplo con referencia al
e{djun‘ao dibujo en el cual:

e la figura 1 miestra un zapato visto de lados

= la figure 2 muestra la suela que se .ha de aplicar viste
por encimaj y‘ .

= la figura 3 muestra el zapato viste en seccién transvere

‘sal sezdn 1a 1fnea Awd de la figura 1.

Comp se desprendé de las figuras, el zapato 1 de regina
éinﬁétiea se obtiene por moldes a inyeceidn y queda la suela
premoic‘leade. 2 aplicada durente tal moldeo. \

La suela 2 de material eldstieo muy resistente a la laces=
racidn y antideslizante es moldeads a parte y tiene una espew
cial configuracidn. Precisamente tal suela presenta un orifie.
¢io pasante 3 en correspondencid con- la planta y ‘.;al_d'n‘; en la

- superficie opuesta a la del piso, una acanaladura marginel de

aecaid’r'x; en cola de milaro 4, que se oxtiende & lo largo del
perfmetro entero de la misma suele, y algunos apéndices 5 dise
taneiadores. o

 Bi ge desea, parte de estos apéndices pueden tener fore
ma de cola de milaro, ' |

Para la ejecucidn del procedimiento se _6pera de la.manes

re slgutentes se coloca previemente en el molde .la suela preés
moldeada y preferiblemente precalentada, de manera que el
orifielo 3 practicado entre la planta y el taldn coincida con
el orifigio de iﬁ&eeoid’n del molde; se coloca encima de tal
suela el elemento macho del molde previamente revestido del
forro 6, de manera que éete estd en contacto con los apdndices;
se 1xwecta en el molde eerrado la resina sintética al egtado
£ldido por tratamiento té_rmioo, se enfria el molde y se e%=
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trae el producto. _
Le regina sintétioa inyectéda- invade los espacios existene
tes entre el elemente macho y el elemento hembra que contiene

1a suela. Con ello se consigue que la resima sintética se ine

‘troduzea en la acanaladura 4 en hueco angular y rellens el esw
‘pacio comprendido entre los apdndices 5 haste aleanzar teme

wb:l.é'n el forro 6. De esta maners en el producto terminado se

_obtiene, edemds de una unidn directa entre los dos materiales,

tambidn una unidn estructural de la parte de resina sintéiie

oa oén Ja suela aplieada; unidn.qne ge efectia prineipalmente
e lo largo del margen de la suele misma por obra del apénaiee
7 de regina ez.nté‘tma retepide en laacanaladura o eola de mie
lano 4 y por los huecos formados en la resina sint€tica alree

dedor de los apfndices que eventualmente hubiesen en cola de

zilano c °

NOTA
For 1a patente de invencién a que se refiere la prosens
te memoria aescrip’civa se FEIV‘IHDIGA la propiedad y la explom
tacidn exclueiva de:
. 1.:1- Un progedimiento para fabricer calzados de resina
sj.nt,é_tica mediante moldeo por inyeoei_dn; caracterizado pox eli‘

hecho de gue en-8l molde se 1ntroduee previamente una suela -

' _pv-emoldeada de materisl diferente como tipo y eomposicitfn ¥

de oualgquier modo muy resistente a la laceracidn y antiresbas
ledizo, la cual presenta entre la planta 7 el talén un Ori e
0i0y & través del cual es inyectada en la cdmara del molde 1a
resina sintética al estado flfido por tratamiento t&rmico.

2. Un procedimiento tal como el especificado en 1, céraoce
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terizedo por el hecho e gue la suele premoldeada presenta en

su superfioie vuelta hacia el elemento macho del molde una

acanaladura merginel de seceidn em cola de milano y epéndices

distanciadores destipados & estar en contacto con el forro gue
recubre dicho elemento pashoy Ge maners que la resine inyeeg

tada oeupe dicha acanaledwre ¥y el espacio existente alrededor

de dichos apéndices.

3.0 Un procgdimienfo tal oqmb el especificado en 1y 2,
caracterizado por el hecho de que 1a suela premoldesda intros
ducida en el mol—de'_est_é precalentads, presentando en su _supez-gi.é
fieie una temperatura comprendida entre 70 y 180 grados centfie
grados. |

49 "Un proeedimienio ﬁe.ra fabricar calzados de resina

sin’s,é_tiea‘inediante moldeo por 1nyeeei:{n";

 Consta la presente memoria desc’rip%iva de seis hojag foe
liadas, escritas por una sola cara.
Baroslona, 5d¢ Marzo de 1863.

P.p..des PIRELLL; Societd per Aszioni;

"3 BONET DEL RIO
e. P. P
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