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@ Resumen:

Suela para calzado de seguridad y procedimiento de ob-
tencién de dicho calzado.

Suela (1) que comprende un piso (2) y una banda perime-
tral (3) conformadas en caucho nitrilo, cuya banda perime-
tral (3) muestra una altura que sobrepasa la cara interior
de la suela delimitando una amplia cavidad (4) en la que
se inyecta una capa de poliuretano (5) que, ademas de
completar la suela, la une al corte, de manera que la sue-
la presenta exteriormente todas las ventajas del caucho
nitrilo y, a la vez, las ventajas propias del poliuretano.
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DESCRIPCION

Suela para calzado de seguridad y procedimiento
de obtencidn de dicho calzado.
Objeto de la invencion

La presente invencion es de aplicacion a calzados
de seguridad empleados en la industria, del tipo de los
que incorporan protecciones para proteger el pie del
usuario y el calzado frente a impactos, asi como del
calor y de la accion agresiva de productos quimicos,
hidrocarburos, grasas y otros.

Es objeto de la invencién una suela para calzado
de seguridad que combine la incorporacién de mate-
riales resistentes a agentes agresivos y al calor al mis-
mo tiempo que aporte elasticidad y ofrezca poco peso
para garantizar la confortabilidad del usuario.

Es asimismo objeto de la invencién el procedi-
miento de obtencién del calzado de seguridad dotado
con dicha suela.

Antecedentes de la invencion

Las suelas de calzado de seguridad se fabricaban
inicialmente en caucho nitrilo vulcanizado. La suela
se obtenia en una unica operacién de moldeo en la
que se conformaba al mismo tiempo el piso y la ban-
deleta, y a continuacién el conjunto formado por piso
y bandeleta se fijaba al corte en condiciones concretas
de presion y temperatura.

La obtencién de la suela y la bandeleta de cau-
cho nitrilo conlleva ventajas asociadas en cuanto a
resistencia al calor, resistencia a productos quimicos,
dcidos y bases, resistencia a hidrocarburos, grasas y
aceites, y buena resistencia al desgaste, sin embargo
el proceso de fabricacion es lento, la suela obtenida es
muy pesada y muestra una gran rigidez por lo que son
rechazadas por el usuario debido a su incomodidad.

Como evolucién de esta suela y para paliar estos
inconvenientes se recurre al empleo de otro material,
poliuretano de dos densidades, que sustituye al cau-
cho nitrilo y que resulta de la inyeccién de dos com-
ponentes cuya mezcla forma la suela, el poliuretano
compacto conforma la suela propiamente dicha y el
poliuretano expandido la entresuela.

Se consigue de esta manera una suela muy cémo-
da de gran capacidad de amortiguacion, ligera, con
gran resistencia al desgaste, resistencia a los hidro-
carburos y grasas, obtenida por medio de un proceso
de fabricacién muy rdpido, sin embargo presenta al-
gunos inconvenientes entre los que cabe destacar una
mala resistencia al calor por contacto, mala resisten-
cia a dcidos y bases, y coste inicial de la maquinaria
caro.

Posteriormente se recurre a una solucién mixta
que emplea una suela o patin de caucho nitrilo que
proporciona resistencia al calor por contacto, y resis-
tencia a 4cidos y bases, y una entresuela de poliureta-
no que proporciona ligereza y amortiguacion, sin em-
bargo la entresuela no queda suficientemente protegi-
da, se deteriora y se rompe en contacto con el calor,
cuando por ejemplo se producen salpicaduras de pro-
ductos quimicos o de limaduras calientes.
Descripcion de la invencion

La suela para calzado de seguridad que propone
esta invencién resuelve es exteriormente de caucho
nitrilo, pues parte de una pieza en forma de cazuela
de este material, la cual presenta un amplio hueco en-
tre el piso propiamente dicho y la banda perimetral,
hueco que se rellena por inyeccién con poliuretano
que, a la vez que completa internamente la suela, se
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constituye en el nexo de unién de la misma al corte.

De esta manera, la suela conformada de estos
dos materiales, esta dotada exteriormente de todas las
ventajas propias del caucho nitrilo (resistencia al calor
por contacto, resistencia a productos quimicos acidos
y bases, resistencia a hidrocarburos, grasas y aceites y
buena resistencia al desgaste) y, a la vez, debido al po-
liuretano que completa su volumen interior, las ven-
tajas propias de éste (flexibilidad, elasticidad, menor
peso y, en definitiva, confort).

El proceso de obtencién del calzado de seguridad
transcurre de acuerdo con la secuencia que se describe
a continuacion:

- el conjunto formado por el piso y la ban-
deleta se introduce en el alojamiento de un
molde de inyeccion de contorno similar,

- se coloca el corte del calzado en una horma
metdlica y se sitia enfrentado al molde,

- se inyecta poliuretano a través de un orifi-
cio definido en el molde hacia la cavidad
de la suela rellenandola,

- se eleva el molde mediante unos pistones
hacia el corte hasta fijar el corte en la cavi-
dad de la suela con interposicién del poliu-
retano que establece la unién entre suela y
corte.

- Se elimina la rebaba que se produce entre
suela y corte.

Descripcion de los dibujos

Para complementar la descripcion que se estd rea-
lizando y con objeto de ayudar a una mejor compren-
sién de las caracteristicas de la invencidn, de acuerdo
con un ejemplo preferente de realizacion practica de
la misma, se acompafia como parte integrante de di-
cha descripcién, un juego de dibujos en donde con
cardcter ilustrativo y no limitativo, se ha representado
lo siguiente:

Figura 1.- Muestra la secuencia del procedimiento
de obtencién de un calzado de seguridad a partir de la
suela objeto de esta invencion.

Figura 2.- Muestra una seccién longitudinal del
calzado dotado de la suela objeto de la invencion.
Realizacion preferente de la invencion

La suela (1) para calzado de seguridad que se des-
cribe en esta invencién consta de un piso (2) y una
banda (3) ambas obtenidas en una sola pieza y confor-
madas por moldeo de caucho nitrilo. Tal suela (1) pre-
senta un hueco (4) de considerable altura, cuyo hueco
se rellena de poliuretano inyectado (5) hasta una altu-
ra algo menor que la banda perimetral (3) para poder
encajar en la suela el corte (6), el cual queda unido
a la suela por el propio poliuretano de relleno en la
misma operacion de inyeccién del mismo.

Tal y como se aprecia en la figura 1, la suela (1)
se coloca en el hueco correspondiente (7) de un mol-
de (8), para la inyeccion posterior del poliuretano de
relleno (5), en el proceso de obtencidn del calzado de
seguridad.

El molde (8) incorpora un orificio (9) para la in-
yeccién del poliuretano que se obtiene de la mezcla
de isocianato y poliol en un inyector dotado de una
camara (10) que incorpora un tornillo (11) que dirige
el poliuretano hacia una boquilla de descarga que se
ajusta al orificio (9) del molde (8).

El corte del calzado (6) se coloca en una horma
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metélica (12) y se ubica en disposicién enfrentada al
molde (8) en el que se encuentra la suela de caucho
nitrito. A continuacién, se procede a inyectar el po-
liuretano que penetra en la cavidad (4) de la suela (1)
hasta conformar una capa de poliuretano (5) que re-
llena practicamente la totalidad de la cavidad (4).
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El molde (8) se encontrard montado sobre unos
pistones (13) que lo empujardn a continuacién hacia
arriba, una vez vertida la capa de poliuretano (5), para
acoplar la suela al corte del calzado (6). El corte (6)
quedard alojado en la cavidad (4) de la suela y adhe-
rido a ésta por medio del propio poliuretano.
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REIVINDICACIONES

1. Suela para calzado de seguridad caracterizada
porque parte de una pieza (1) en forma de cazuela,
que presenta un piso (2) y una banda (3) conformadas
en caucho nitrilo en una operacién de moldeo, cuyo
hueco se rellena de poliuretano inyectado hasta una
altura ligeramente inferior a la de la banda perimetral
(3), de manera que el poliuretano inyectado ademas
de completar la suela, es elemento que la une al corte
por presion y calor en la propia operacion de inyec-
cion de dicho material, obteniéndose de esta manera
una suela bimaterial para calzado de seguridad que
presenta exteriormente todas las ventajas del caucho
vinilo y, al mismo tiempo, la ligereza y confort pro-
pios del poliuretano.

2. Procedimiento de obtencién del calzado de se-
guridad a partir de la suela descrita en la reivindica-
cién 1 caracterizado porque comprende las siguien-
tes fases:
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introduccién de la suela (1) formada por
piso (2) y banda perimetral (3) en un re-
ceptéaculo (7) de un molde (8) de contorno
similar,

montaje del corte del calzado (6) en una
horma metélica (12),

inyeccidn de poliuretano a través de un ori-
ficio (9) definido en el molde (8) en la ca-
vidad (4) de la suela rellenandola hasta ob-
tener una capa de poliuretano (5) de altura
ligeramente inferior a la de la banda peri-
metral (3),

elevacion de la base del molde (8) hacia el
corte (6) para fijacién de dicho corte (6) a
la suela por el propio poliuretano inyecta-
do para la obtencion de la capa (5),

eliminacién y retoque de la rebaba emer-
gente entre suela y corte.
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