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p D E L O D B ? T I L I P A B

a favor de
U S M OORPOBATION, de nacionalidad norteamericana^ do­
miciliada en 140 Federal Street, BOSTON, Maas. (BB+UN*)

por;
"Palmilla almohadillada para calzado perfeccionadas.

D e a o r i p c i í n.
El presente modelo de utilidad ee refiere al oal­

zado y particularmente a una palmilla almohadillada.
La industria del calzado viene utilizando laa pal­

millas aimohadilladaa en cantidades crecientea. Sia em­
bargo, el aumento en esta utilización seria considerable­
mente mayor si dichas palmillas se fabrioaran de modo que
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contribuyesen a loa varios aspectos necesarios para la 
comodidad del pie, y de tal manera que sean duraderas.
La mejora en un aspeoto de la comodidad del pie ha dado 
por resultado un sacrificio en otro aspecto* o ha per­
judicado a la resistencia de la palmilla o a su duración, 
particularmente este último ha sido un asunto en el que 
la palmilla es del tipo hecha "ih situ%, es decir, está 
concebida para ser incluida en el conjunto del calzado, 
zapato, etc. durante su fabricación en la horma* molde, 
etc.

Las condiciones de confort que conviene que ten­
ga una palmilla son las siguientes. Primero* la palmi­
lla debe proporcionar al pie un almohadillado que oom - 
prende la posibilidad de deformarse o ser deprimido cuan­
do es sometido a la carga del peso del usuario sobre una 
base de función curva en una extensión menor que todo 
el apoyo y con un desplazamiento horizontal mínimo de 
la almohadilla o material almohadillado. .. Aquí entre la 
distribución de la oarga y, dioho sea entre paréntesis, 
para facilitar esto en oierto modo* las palmillas almo­
hadilladas han sido provistas de oontornos críticos, 
basados principalmente en el espesor que se ha de dar 
al almohadillado debajo de varios puntos o regiones del 
pie. La palmilla, como parte del almohadillado ha de 
poder recobrar rápidamente la forma inioial al resti­
tuidla desde el estado de deformación o depresión una 
vez que se retira la carga, como sucede justamentqén los 
rápidos intervalos al andar. Támhiéaásteste último senti­
do es conveniente que el almohadillado conserve úna li-



gera orientación en el pie particular del usuario* El 
segundo aspecto se refiere a la cualidad de transmisión 
de vapor del almohadillado, con el fin detmantener el 
pie del usuario relativamente seco/ el almohadillado ha 

5 de poder absorber oacáptar la transpiración. La cuali­
dad de transpiración de vapor ha de permitir por consi­
guiente el paso del vapor de transpiración haci^ dentro 
durante el uso, y en cuantía algo menor, hacia'el exte­
rior cuando no se usa el almohadillado.

10 Desde un punto de vista constructivo, las pal­
millas están sometidas a flexión continua durante el em- 
pleo. Esto se incrementa en el caso de las palmillas de 
tipo almohadillado a su constitución y tamaño que con­
tribuyen al aumento de las características de deformá­

is ción a la carga, pata situación es por tanto particular­
mente critica cuando los almohadillados son de constitu­
ción laminar como es usual, siendo precisamente a este 
tipo de constitución a la que la presente invención di­
rige la atención. Con las palmillas laminares no solo 

20 hay problemas de roturas y desperfectos, sinó también 
loa de importantes delaminaciones o exfoliaciones entre 
las varias partes en sus caras de laminación.

Un objeto de la presente invención es el de pro­
porcionar palmillas almohadilladas mejoradas de consti- 

25 tución de tipo laminado, que presenta perfeccionamien­
tos en los aspectos de confort y constitución.

Otra finalidad de esta invención es la de pro­
porcionar palmillas almohadilladas mejoradas de consti­
tución laminar que presenta un aumento de duración de­



bido al aumentoüde resistencia 4 la rotura, deterioro, 
y particularmente a la delaminación de aue partea.

Otro objeto de la presente invención es el de 
proporcionar un método mejorado mediante el que ae fa- 

5 / brican palmillas almohadilladaa de constitución de tipo
laminado que preaentan mejoras en los aapectoa de oon- 
fort y constitución.

Las finalidades indicadas ae consiguen con la 
palmilla almohadillada perfeccionada de la preaente ln- 

10 vención*
La palmilla en ouestión comprende una capa in­

termediado espuma de poliuretano flexible y poro permea­
ble interpuesta en disposición laminar, directa y coex­
tensivamente, entre una hoja superior permeable; flexi- 

15 ble y extenaible y una hoja inferior sustancialmente no 
extensible que tiene por lo menea una parte superficial 
superior interrumpida.

El método de laminación de la preaente invención 
comprende, en primer lugar, el colocar la hoja superior 

20 permeable extenaible y la hSja inferior austancialmente
inextenaible separadas una de otra en el interior de un 
lugar de moldeo; Luego; en el espacio foiyaado entre las 
hojas ae introduce una composición de uretano reactiva 
y eapumable en forma liquida o fluida; y ae mantiene la 

25 indicada separación entre laa hojas superior e inferior 
mientras la composición de uretane se convierte en una 
espuma solidificada de poliuretano de poro permeable, 
y flexible; que se interpone entre las hojas, uniéndo­
las, más concretamente las caras opuestas o dirigidas
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haoia el Interior de dichao hojas.
Como Oe ha dicho anteriormente, lae palmillas al­

mohadilladas conocidas son generalmente de constitución 
laminada. El procedimiento usual para fabricarlas impli- 

5 oa, primero, proporcionar las diversas partes preforma-? 
das, generalmente hojas de revestimiento y una espuSta, 
ooroho u otro elemento almohadillado flexible* Luego a 
estas partee se les proporciona una cantidad de adhesivo 
en las superficies proyectadas para formar las superfi- 

10 cies de contacto* Después de juntar de la manera conve­
niente las partes portadoras de adhesivo; se mantienen 
asi, generalmente por medio de presión hasta que el adhe­
sivo establees la unión de las diversas partes a la mane­
ra de un conjunto o material laminado de palmilla.

15 En este tipo de estruoturp concurren varias li­
mitaciones que se pueden atribuir en gran parte a la de­
pendencia y presencia del adhesivo, que puede ser un im­
pedimento para obtener el contorno de las varias partee 
montadas; actúa corno barrera o barreras en la transmisión 

20 de vapor, y determina una zona de debilidad potencial en 
la que se produce la delaminación*

Por el contrario^ la palmilla almohadillada de la 
presente invención no emplea un adhesivo para laminar o 
consolidar las varias partes. En consecuencia, no adole- 

25 ce de ninguno de los referidos inconvenientes.
La hoja superior de la palmilla de que se trata 

es flexible, permeable y, al menos esencialmente, de na­
turaleza extenslLla. Es extensible lo necesario para que 
se pueda adaptar a la deformación o dentro de la conii-
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guración de deformación determinada en el almohadillado 
con el uso# ES permeable para permitir la transmisión de 
vapor y donde la unión de naturaleza flaica en los luga­
res en los que tiene efecto la unión con la capa interme- 

5 dia de espuma de poliuretano. Son preferibles las hojas 
superiores de naturaleza porosa y de un espesor que os­
cila entré 5 y 20 milésimas. Con dicho fin se pueden 
utilizar varios materiales que comprenden hojas porosas, 
películas, piezaa fundidas o revestimientos, tales como 

10 los homopolírneros de cloruro de polivinilo y o opolímeros 
(cloruro de vinilo-aoetato de vinilo; cloruro de vinilo- 
aleohol vinilico, etc), poliesterurétanos, caucho sinté­
tico, etc, y preferentemente los clurerss de polivinilo 
en forma porosa y triturada, lixiviada o sinterizada, o 

15 pulverizada y depositada sobre la cubierta del molde o
capa intermedia de poliuretano antes de endurecer o esta­
blecer el último, para proporcionar porosidad, ^qedan 
incluidas las hojas de poliuretano hldrófilico, piezas 
fundidas o revestimientos. Además de las películas o re- 

20 cubrimientos es posible emplear tejidos planos c telas no 
tejidas de una naturaleza extensible, así como ciertos 
materiales laminares naturales. Un material laminar pre­
ferido es una película de cloruro de polivinilo triturado 
y soplado el cual es dé naturaleza porosa.

25 La hoja inferior ea esencialmente inextensible,
si bien ea de naturaleza flexible. La anterior propiedad 
contribuye a la estabilidad dimensional, o sea considera­
do principalmente desde una zona superficial y una base 
de configuración, lo que, a su vez, coopera al mejor so­



porte del almohadillado y a la repartición de la carga 
por toda la capa intermedia de almohadilla. Además pro­
tege al zapato contra la deformación. Asi la hoja infe­
rior está ideada para contribuir a la base o estructura 
de la palmilla# por lo menea la superficie superior de 
la hoja inferior es interrumpida o de naturaleza discon­
tinua^ desde un punto de vista, ya sea físico o químico. 
Todo el espesor de la hoja puede OBtar constituido de ma­
nera similar. Al ser discontinua la parte superior de la 
superficie de la hoja inferior puede ser porosa rugosa, 
lixiviada, imprimada o similar con el fin de proveer una 
superficie de unión para el poliuretáno en la capa inter­
media modelada. Los materiales que sirven bien como ho­
jas inferiores son los diversos tableros de palmilla de 
fibra o de mezcla los cuales son de naturaleza porosa.
Se pueden emplear otros materiales incluso cuero, cloru­
ros de polivinilo alveolar, cauchos sintótioes o poliure- 
tanoe. En las espumas de poro abierto está aún presente 
la disrupción. En el caso de espumas de alveolo cerrado 
la disrupción se crea como se ha dicho mediante arruga­
miento, lixiviación, imprimación etc. opcionalmente, la 
hoja inferior puede servir de suela de calzado, o un za­
pato puede comprender la palmilla que, desde luego, se 
incluye en el mismo durante la fabricación del calzado o 
zapato. A este respecto, la palmilla empleada puede ser 
introducida durante la fabricación, es decir en el último 
al montar o formar y un zapato hecho a partir de ello, o 
puede ser postintroducida en un zapato completado de otro 
modo#
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La oapa intermedia se basa en una particular 
clase de poliuretanoa que acn de alvéolo abierto y fle­
xibles y tienen una densidad de 0,2 4 0,6 ga/co y prefe­
riblemente de 0,2 a 0,3 gm/oc*

Al producir el poliurétano de la capa intermedia 
un poUpl trihidrilicc, más concretamente, un pol$eater 
o polieter con funcionalidad trihidrica y con un peso 
equivalente de aproximadamente $Ó0 a 1300 se hace reac­
cionar con 2-15% de exceso eetequimétrico de diisociana- 
to en presencia de un 0,5 4 2,5% de peso de un particu­
lar sistema de catalizador, un agente activo de superfi­
cie y un agente inflador*

Loa poliéateres y poliéterea que se pueden ampie- 
ar para fabricar el material de la capa intermedia de 
poliuretano del calzado de que se trata tienen funciona­
lidad trihidrica, esto ee, contienen tres grupea de hi- 
droxilo cada uno* Además, tienen aproximadamente de $00 
a 1300 de peso equivalente 4 peaoe moleculares que osci­
lan entre 2600 y 4000. Ejemplos de éstos comprenden po- 
liéteres que se básan en óxido de polipropileno que se 
vacía exhaustivamente de glleerina,trimetilppropano, 
1,2,6 hexano triol, etc., poliéateres que son productos 
de condensacién de glicerina con un glicol y ácido dibá­
sico, tal como un ácido adípico, asi como varios copoli- 
meros injertados de vinilo de dichos materiales, ge pue­
den utilizar varias mezclas de loa éteres y ásteres tri- 
hidricos. Las mezclas que actúan bien son las que se 
combinan con el tipo trihidrico, varias cantidades meno­
res de éteres y ásteres dihidricoe que tienen pesca mole
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oulares que oscilap entre 1800 9 2009 o un peso equiva- 
le^te de aproximadamente 900 ̂  1300.

Loe diisocionatoe utilizados comprenden diisoeia- 
nato de metileno, diisocianato de tolueno y laa diversas 
mezclas isoméricas del mismo* Como se ha dicho; se em­
plea un exceso estequiámétrico del diisocianato, esto es, 
un 2-15% de exeeeo estequiométrico, con una gama más pre­
ferida de 3 a 7% de exceso estequipmétrioo* Cuando el 
poliuretano es del tipo de agua insuflada el exceso se 
calcula basándose en la cantidad de agua añadida al áster 
y/o éter. Esto es debido a que el agua tiene funcionali­
dad hidrioa.

El catalizador particular empleado es una mezcla 
de un catalizador aminico con un catalizador de estaño. 
Las aminas que se utilizan comprenden dietilentriamina, 
trietilendiamina, tetrametilbutanodiamina, N-metilmorfo- 
lina, N-etilmorfollna, bis (dimetilamino), éter etílico 
etc* Los catalizadores de estaño empleados en el sistema 
de catalizador mezclado pueden ser, por ejemplo; ootoato 
estannoso y dilaurato de dibutil-estaño. La cantidad 
de catalizador mezclado que se utiliza oscila entre 0,5 
y 2,5 de tanto por ciento en peso basado en el peso total 
de los reactivos* La proporción entre caralizador ami­
nico y el catalizador de estaño es aproximadamente de 1;2 
a 1;4 sobre una base en peso respectivamente, siendo pre­
ferible la gama de 1;3 aproximadamente*

El agente activo de superficie o estructura al­
veolar preservativo que se utilizan pueden ser cualquiera 
de los que sirven para fabricar polímeros celulares de

'
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poliuretanoe flexibles loa cualee comprenden copolímeroa 
de polioxipropileno-polioxietileno, productos de adición 
de nenilfenol-óxldo de etileno^ alcoxial3.anos, poliaili- 
fosfonatos, polidimetllsiloxanoa, y oopolí&eroa de poli- 
dimetilelloxano-polioxlalquileno puro. Aunque ae pueden 
utilizar todoO, ae recomienda en el caso de espumas de 
uretano basadas en polieter se utilicen, ya sea el poli- 
dimetilailoxano, o loa copolímeroa de polidimetilsilo- 
xano-polioxialquilono puroé Loa dos últimos ae pueden 
referir a polialcanoailiconas y son preferidos. La can­
tidad de agente activo de superficie recomendado oscila 
entre 0^5 a 2,0 por peao basado en él peso total del me­
dio de Reacción.

Los agentes infladores o espumantes que ae pueden 
utilizar comprenden los diversos fluocarbonos, cloruro 
de metilenot agua, etc¿

para preparar el poliuretano intermedio in altuj 
se lleva a oabo un procedimiento de una reacción de carga 
que se refiere al hecho de que el diisooianato se intro­
duce en la reacción final en estado previamente no reac­
cionado. La reacción final ea la que produce directa - 
mente el poliuretano como una espuma solidificada y fle­
xible de alveolo abierto. El procedimiento de una reac­
ción de carga ae distingue de dichas situaciones en que 
el dliaooianato ae hace reaccionar primero parcialmente 
para producir un prepolimero, el cual entonces ae hace 
reaccionar mds o definitivamente para producir el produc­
to solidificado.

Al practicar el procedimiento de una reacción de

i*—
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carga, se mezclan loe diversos reactivos para producir 
una masa reactiva liquida que luego,se carga en una cuan­
tía determinada en un espacio provisto o definido entre 
las hojas superior e inferior situadas en un molde o lu­
gar de moldeo. Después se efectúa, allí in situ, la reac 
ción de solidificación y formación dé espuma. Lá visco­
sidad de la masa de reacción se establece entre 500 a 
3500 centipoises, con una gama m&s preferida de 1000 a 
2000 centipcdses. parq<facilitar la reacción, se emplea 
una temperatura de molde de 37*7$aC a 93,33aC, y prefe­
rentemente ee emplea de 54#45éC a 82,22ac. Además, el 
molde o moldee empleados son del tipo cerrado.

Para ilustrar la invenoión ee proporciona el si­
guiente ejemplo.

i.' 7.
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EJEMPLO 1.
A.- Preparación de composición liquida de pretano espantable.

La siguiente formulación general se mezcla junta-
mente en un pequeño mezclador de corte.

Material Cantidad
en peso). t.

Polio! (peso equiv. 1200) 50,0 . .Ic.
Trl et il enamina 0,2
Bis Dimetilaminoétiléter ' 0,1 ' ^'7
Dilaurato de dibutil-estaño 1,0
Agua 0,63
Dimetilpolisiloxano-polietlleno-óxido de
polipropileno (agente activo superficial) 0,6

En varios poliolee empleados se basan composicio­
nes especificas. Comprenden (1) polioxlpropllánglicol 
extraído de glicerina (triol) con un peso molecular de
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3600, (2) adipato de polietileno extraído (triól̂ i de gli- 
ceriha con un peso molecular de 3700, (3) ÓÓpdlimeros a ba­
se de vinilo de polioxipropileho extraído de glicerina 
(triol) con un peso molecular de 3600 y (4) una mezcla de 
polioxipropileno extraído de glicerina (triol) con un peso 
molecular de 3600 y polioxlpropilengllcol (diol) con un 
peso molecular de 2000 en una proporción de 1;1 por equi­
valentes^ ̂ respectivamente* r

Inmediataáenta al moldeo^ se mezclan 100 partes 
por peso de diisocianato de metilendifenllo liquido con 
350 partea por peso de la mezcla de resina anterior*

las composiciones liquidas de uretano espumable 
asi preparadas tienen viscosidades de aproximadamente 1500 
a 2000 centipoises*

B* Moldeo -de calzado almohadillado flexible* 
junto con varios moldea metálicos se emplea una má­

quina de moldeo^ proporcionando cavidades de moldeo de di­
ferentes tamaños, contorno y profundidad, con el fin de fa 
bricar unidades en tallas 8 y 9 de caballero y 7 en zapatos 
oxford para señoras. Las distintas profundidades de las 
cavidades de los cuerpos de los moldes facilitan la fabri­
cación de unidades que tienen hojas inferiores de espesores 
diferentes, mientras que, sin embargo^ proveen o producen 
zapatos que comprenden capas intermedias de almohadillado 
oon contornos basados en espesores de la parte delantera 
de 3,17 mm*t espesor del arco de 9¿52 mm. y espesor del ta­
lón de 6,35 mm* Los ouerpos de los moldes tienen orificios 
de vaoio situadas en la parte inferior del mismo y están 
provistos de calentadores de contactos electrices.

En una oavidad de molde se coloca una hoja infe­
rior y se fija mediante vacio aplicado a la misma* Las

i-:.'. <'

R"R'
KS
f'! -

B :
'í:-'. ..

¡R'"'
n .

M'NR:','



hojas inferiores son de un grueso que oscila entre 10- 
250 mil6simaa, más concretamente, hojas de Taxón que ea 
un látex copolámero impregnare oon una matriz celulósica 
de 3,5 de hierro; una hoja de horra de algodón oon un es­
pesor de 3,5 de hierro; cuero con un grueso de 250 milé­
simas; y caucho microcelular y espuma elastomérica de ure- 
tano oada una de un espesor de 250 milésimas.

Una carga de la composición de uretano preparada 
como se ha dicho de introduce en una cavidad de molde, 
vertiéndola en la superficie superior de la hoja inferior. 
En el caso del zapato de la talla 9 la carga es de 35 grs., 
en la talla 8 de 30 gre. y en la talla 7 de 25 grs.

La hoja superior se coloca en la parte superior 
de la composición de uretano mediante una cualquiera de 
dos técnicas. En la primera, una hoja flexible permeable 
de 12 milésimas de espesor ea extendida sobre la cavidad 
de molde# La hoja superior empleada ea una hoja de clo­
ruro de polivlnile triturada que se insufla; hoja de clo­
ruro de polivinilo slnterizada o cuero. La segunda téc­
nica comprende el proporcionar un látex copolimero aori- 
lico en forma de emulsión en la cubierta del molde, su­
ficiente para producir mediante solidificación un reves­
timiento permeable de 12 milésimas de espesor. En las 
dos técnicas, se cierra luego la cavidad del molde colo­
cando sobre la misma la cubierta de molde. La cavidad 
del molde es cerrada herméticamente para peducir al míni­
mo las rebabas laterales. El molde se calienta a una tem­
peratura de 60ac a 82,22$C. Después de un periodo de es­
tancia dentro del molde de 60 a 300 segundos, que depende 
de cada caso particular, se abre el molde y los elementos
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de calzado asi producidos se retiren de la cavidad#
0.- Frueba dé la capa int ermedia de poliuret ano. 
Varice zapatos producidos como se ha indicado se 

cortan a lo largo. Se observa que se han obtenido super­
ficies de contacto oontinuas y bien unidas entre las va­
rias partes que forman los zapatos. $e cortan piezas de 
muestra del poliuretano flexible que forma las capas in­
termedias de almohadillado y se prueban fuera con los si­
guientes resultados de pruebas.
1 - Compresión - Flexión 2^ 140,6 a 351,5 grs/cm^
2 - Compresión 5¿0 a 20,0%
3 - Permeabilidad al vapor húmedo 2,5 a 3$5, gga- 0,025mm. mils/ m /uia
4 - Alveolos 50-100 por 25 mm. li­neales.

Se constituyen varios parea de zapatos de vira.
En el mayor caso las unidades fabricadas de acuerdo con 
el citado párrafo B son incorporadas, por montaje, durante 
la fabricación* Cha pequeña cantidad de inserta posterior­
mente en los zapatos.

Las tallas de zapato incorporan las tallas 8 y 9 
en zapatos de caballero y la talla 7 en zapatos Oxford de 
señora.

Después los zapatos son enviados para hacer la 
prueba del desgaste. Los números comprendidos incluyen 
150 pares de la talla 8 del tipo usado por muchachos en 
una institución correccional, de estos 6 pares tienen uni­
dades del tipo post insertado; 12 pares de la talla 9 del 
tipo usado por miembros de un equipo técnieo y 12 pares 
de la talla 7 del tipo oxford para señoras usado por seño­
ras. Todos excepto aquellos mencionado específicamente com­
prenden los zapatos insertados durante la fabricación.
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B1 periodo de prueba t&ehe una duración de tres i:

meses.
Al terminar la prueba las palmillas se retiran de 

los zapatos y se cortan por el medio y se inspeccionan pa- 
5 ra observar si (1) se aprecia alguna dólaminación, (2) 

orientación a la forma del pie (prueba de compresión),
(3) desperfectos en la estructura alveolar de las capas 
intermedias de poliuretano*

Bn todos los casos las palmillas muestran encélen­
lo te ejecución basada en el hecho de que no se observa dela­

minación entre las partes. Además de esto se aprecia 
orientación en la forma del pie, sin que tenga efecto la 
formación del fondo¿ y las estructuras celulares de.las 
capas intermedias no manifiestan rotura.

15 Las personas que utilizan los zapatos para probar­
los son consultados o proporcionan informes escritos sobre 
los aspectos de confort de los zapatos de prueban Todos 
los aspectos tienen Informes favorables, a excepción de 
que algunos usuarios indioan que los zapatos parecen dar 

20 más oalor que el que se observa en loe zapatos que no com­
prenden la palmilla de la presente invención. Por otra 
parte, nadie se queja de humedad o acumulación de sudor en 
la parte superior de las palmilla. Bn consecuencia, el 
aumento de calor se puede atribuir a las características 

25 de fricción de la gi&rte externa de la piel.
Ocn el objeto,de ilustrarel presente modelo de uti­

lidad, se incluyen los siguientes dibujos, en les que;
La figura 1 es una vista en perspectiva, en lá que 

se ha cortado y extraido una parte, de upa forma de reali-
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zaciÓn de la palmilla almohadillada de la presente inven­
ción.'

La figura 2 es una vista en perspectiva, en la que 
se ha roto y separado una parte, de una segunda forma de 
realización de la palmilla almohadillada de la presente 
invención#

La figura 3 es una vista parcial ampliada en alza­
do lateral de la estructura de la palmilla almohadillada 
de la presente invención, con referencia particularmente í 
a la forma de reallzacióqde la figura 1. i

!&a figura 4 ilustra una vista parcial ampliada en 
alzado lateral de la palmilla de esta invención, con par­
ticular referencia a la forma de realización de la figura
2. P'<"

La figura 5 es una vista en perspectiva de una san­
dalia que comprende la forma de realización de la palmi­
lla almohadillada de la figura 2#

La figura 6 es una vista en perspectiva, con par­
tes interrumpidas, de una máquina de moldeo para fabricar 
la palmilla almohadillada de la presente invención, en la 
posición de rellenado.

La figura 7 es una vista en perspectiva, con partes : 
interrumpidas, de la parte de la máquina de moldeo de la 
figura 6 que ilustra la posición de colocación de la hoja 
superior y :

La figura 8 es una vista en perspectiva^ similar 
a la de la figura 7, que ilustra la máquina de moldeo en 
la posición de cierre*

Con referencia a los dibujos, y como se ilustra en

4
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la forma de realizaoiónóe la figura 1, la palmilla almo­
hadillada -10— de la presente invención comprende una capa 
intermedia -12- de poliuretano flexible de poro abierto 
que tiene una densidad del orden de 0,2 a 0,6 grs/óm^.

5 La capa intermedia -12- se lamina directa y ooextensiva­
mente oon relaoión a una hoja superior -14— flexible, ex- 
teneible y permeable de cloruro de polivinilo triturado 
y soplado. Una hoja inferior esencialmente inexten- 
sible dé lamina de manera similar directa y coextenaiva- 

10 mente con relación a la capa intermedia' -12-* Tal como
se ilustra, la hoja inferior -16- está constituida por un 
tablero de palmilla.

La palmilla -10- representada en la figura 1 es 
del tipo de superficies curvas y ha sido ideado para ul- 

1$ terior inserción en un zapato, no ilustrado. 3%1 contorno 
que se puede dar convenientemente a la palmilla -10- me­
diante la práctica de la presente invención se complemen­
ta en gran parte con la de la región inferior del pie del 
usuario, no ilustrada. El aspecto de confort se aumenta 

20 además por medio del uso de la presente invención can
confianza en un particular poliuretano a partir del cual 
se produce la oapa intermedia -12-.

La forma de realización de la palmilla -20- de la 
presenta invénéián es de la misma constitución laminada 

25 básioa que la forma de realización de la palmilla -10-.
La palmilla -20- está constituida por una capa intermedia 
-22- de poliuretano flexible de poro abierto interpuesto 
por laminación directa y coextensiva entre una hoja supe­
rior -24- permeable y flexible y una hoja inferior -26-.
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Esta última está constituida de cuero y tiene el grueso 
y flexibilidad usuales para suelas de ouero. Mientras 
la palmilla -20- es almohadillada y de superficies cur­
vas es ella además idónea para incorporación en el zapato 

5 durante la fabricación, mediante una zona marginal, de
unión -28-# En la forma de realización de que se trata 
la hoja superior -24- se lamina directamente a la hoja in­
ferior -26- en la porción marginal -28-. Esto se hace en 
principio para constituir una palmilla más atractiva, ya 

10 que no hay necesidad de extender la hoja superior -24-
sobre el margen -28-. No obstante a este respecto es re­
comendable que el margen -28— no comprenda una porción 
de capa intermedia -22- que podría ser un obstáculo para 
el hilvanado, cosido u otra operación similar.

15 En las figuras 3 y 4 ae ilustran aspectos espe­
cíficos de la palmilla de la presente invención, que co­
rresponden respectivamente con las formas de realización 
representadas en las figuras 1 y 2.

Como se indica en la figura 3¿ la palmilla 10 
20 comprende una oapa intermedia -12- de espuma de poliureta- 

no de poro abierto. Poros -30- y consiguiente porosidad 
continúan a través de la capa intermedia -12-. La unifor­
midad de la porosidad, derivada del empleo del particular 
uretano, contribuye a mejorar el almohadillado, a la re- 

25 partición del peso y al empuje o transmisión de vapor por 
la capa intermedia -12-. La hoja superior -14- se halla 
en disposición laminada directa y coextensiva con relación 
a la capá intermedia -12-. La hoja superior -14- se ilus­
tra prsviáta de una pluralidad de poros -32- que propor -
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clonan transferencia de vapor a la capa intermedia -12-^
La hoja superior -14̂ . es de cloruro de polivinilo tritu­
rado y soplado. En la zona de contacto superficial -34- 
formada entre la oapa intermedia -12- y la hopa superior 
-14- hay entremezcla entre los dos materiales, pero hasta 
el punto de que no ae hallan bloqueados todos los poros 
-30- y -32-. Esto permite una uniónde laminación fuerte 
y excelente mediante el anclaje entre las partes de poliu- 
retano y cloruro de polivinilo de manara que, sin embargo, 
se oonservan las cualidades de porosidad y transmisión de 
vapor en la zona de contaoto superficial -34-. La canti­
dad de entremezclado en vertical la retención de porosidad 
conseguida se puede determinar en gran manera mediante la 
elección del material de la hoja superior, porosidad ori­
ginal de la misma, y la presión ejercida hacia abajo sobre 
la misma durante el moldeo in situ de la capa intermedia 
de espuma de poüuretano, asi como la medida relativa de 
la carga de moldeo del poíiuretano.. Análogamente, existe 
una zona de superfioie de contacto -36- situada entre la 
capa intermedia -12- y la hoja inferior -16- cuyo confor­
mados es más concretamente una porción superficial inte­
rrumpida -36- de la hoja inferior -16-. $1 elemento prin­
cipal es una zona de superficie de contaoto -36- de lami­
nación o unión. La porosidad obtenida es en todo caso 
inoidental. Debido a la relativa rigidez de la hoja infe­
rior -16-, es necesario conseguir una laminación resisten­
te entre la misma y la capa intermedia -12-. proporcio­
nando a la hoja inferior -16— de una superficie interrum­
pida -36- en la que tiene efecto la unión en el moldeo de 
la capa intermedia de poíiuretano in situ, se facilita ello.
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La forma de realización de la figura 4 correspon­
de a la de la figura 2* La palmilla —20— comprende una capa 
intermedia -22- provista de una pluralidad de poros unidos 
entre si -40-, formados de poliuretano flexible de poros 
abiertos# Análogamente, la hoja superior -24- comprende una 
pluralidad de poros -42- que proporcionan transmisión de va­
por a través de dicha hoja superior -24-. Está interpuesta 
una zona superficial de contacto -44— que sirve como ún lu­
gar de anclaje o laminación permeable o comprende varios de 
tales lugares entre dichas partes# Entre la capa interme­
dia -22- y la hoja inferior -26- está formada una porción 
superficial de contacto -46-. Esto sirve cómo pn lugar de 
unión entre las citadas dos partes y más particularmente con 
referencia a la hoja inferior -26- como una parte superior 
interrumpida -46- de la misma. En este caso la hoja infe­
rior —26— es de cuero¿ de manera que puede cumplir una fun­
ción de suela.

La figura 5 ilustra una utilización simplificada 
de la palmilla -20—# Un zapato^ y más concretamente^ una 
sandalia simplificada -50- que comprende la palmilla -20-, 
tiene una suela incorporada que sirve como la hoja inferior 
-26-. La pala -52- está montada desde una parte anterior 
-54- y una parte-póateriórL:e56^danida .medlantsrtma tira#
La pala -52- se halla unida a la palmilla -20- mediante co­
sido hacia abajo de los bordee sobresalientes laterales 
-60- y -62 respectivamente de la parte delantera -54- y 
de la parte trasera -56- sobre la porción marginal -28- de 
la palmilla -20-# Esta palmilla es apta para ser inclui-
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da en otros zapatos además de sandalias durante su fabri­
cación*

El método para fabrioar la palmilla almohadillada 
de la presente invención se puede describir con relación 

5 a una máquina de moldeo ilustrada en,las figuras 6 a 8*
La máquina -70- tiene dos posiciones, una de carga y acci­
dentalmente de descarga y una de moldaos Uh bastidor 
constituido por dos railes laterales *-72- y -74- y dos 
railes extremos -76- y -79 soldados están situados sobre 

10 soportes solidarios -80-. Los raiLeá laterales -72- y -74- 
sirven para soportar en disposición deslizante un bloque 
de molde -82-, en tanto que los railes extremos pueden ac­
tuar como topes para limitar el desplazamiento horizontal 
del bloque de molde -82-*

15 El bloque de molde -82- presenta una cavidad de
moldeo -84- con orificios de colocación de vacio (nó ilus­
trados) para situar o extraer una hoja inferior previamente 
cortada -16- en o contra la superficie inferior (no repre­
sentada) de la cavidad -84-* El bloque de molde -82- com- 

20 prende extremos -86,86f lados -90- y -92-, asi como la su­
perficie superior -%4- en la que están situados la cavidad 
de moldeo -84- y están situadas varias posiciones de agu­
jeros para pasador -95-* Los lados -90- y -92- comprenden 
sendos pares de ranuras. El primer par, -96- y -98- sir- 

25 ven para colocar el bloque de molde -82-en relación con 
los railes -72- y -74- respectivamente. El segundo par, 
ranuras de estabilización -100- y -102-, cooperan con una 
guia -104- inida a una pestaña -106- cuando el bloque de 
molde -82- se coloca en la posición de moldeo* Existe un

A

H A
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segundo juego de pestaña y guía correspondientes no ilus­
trados. El bloque de molde -82- está provisto, además, 
de un conductor -108- de energía eléctrica que conecta 
un calentador de molde con una fuente de energía, ninguno 

5 de los cuales se ilustra. Además, para proveer el vacio 
antes mencionado, un conducto de vacio -110- está conec­
tado a una bomba de vacio, no dibujada.

Con el fin de dirigir úna carga de poliuretano es- 
pumable -1 12- en el interior de la cavidad de moldeo -84*-, 

10 existe un distribuidor adecuado -114- suspendido encima, 
donde se deberá situar la cavidad -84 -̂ en la posición de 
carga indicada. El distribuidor comprende una boquilla 
-116- provista de un interruptor -118- que sobresale de 
una cabeza de mezcla -120- donde se mezcla la carga de 

15 poliuretano espumable. Los ingredientes de la mezcla de
poliuretano espumable se envian a la cabeza de mezcla -120- 
por medio de conductos de oarga -122- y -124— desde fuen­
tes de material, no ilustradas.

La máquina de moldeo -70- está provista de medios 
20 para proporcionar una hoja superior -14- y para cerrar 

la cavidad de moldeo -84-- los cuales están situados en­
cima de una posición donde se situará la última en la 
posición de moldeo indicada.

Para proporcionar la hoja superior -14- un elemen- 
25 to vertical de soporte -126- sostiene un cilindro alimen- 

tador de hoja -128- y un cilindro de gula -130-, y un 
oilindro de arrastre, no ilustrado, dirige la hoja -14- 
entre dos elementos de bastidor -132- y - 1 3 4  de tamaño y 
forma complementarios. Estos elementos -102- y-134- se



pueden unir entre ei y sujetar con seguridad la hoja -14- 
entre ellos. Esto se lleva a eabo mediante dos elementos 
generalmente enoarados hacia el interior -136- y -138 a 
modo de aletas en L invertida situados un tanto dlagonal- 

5 mente entre si y fijados a los lados del elemento^inferior 
de bastidor -134-* Encima de las piezas -¿136- y -136-es­
tán dispuestos sendos pistones hidráulicos -140- y -142-, 
provistos de vdstagoe respectivos -144- y -146- que se 
extienden a través de los agujeros practicados en las pie- 

10 zas -136- y -138- y roscados en el elemento superior de
bastidor -132-. Mediante el accionamiento de los pistones 
-140- y -142- los vástagos -144- y -146- son impulsados 
hacia abajo y aplican el elemento superior —132— del bas­
tidor contra el elemento inferior -134- del bastidor.

13 Otros dos motores hidráulicos -148- y -150- suje­
tan los elementos de bastidor cerrados -132- y -134- sobre 
el bloque de molde -82- cuando el último ep colocado en la 
posición de moldeo. Al hacer esto, unos vástagos de pistón 
-152- y -154 roscados en placas receptoras -156- y -158- 

20 fijadas al elemento superior del bastidor -132- son impul­
sados hacia abajo para determinar el descenso del conjunto. 
Las placas reoeptoras -150- y -158- son deslizantes sobre 
varillas de guía -160- y -162-.

Una cubierta, de molde movible -164- portadora de 
25 varias espigas de contraje -166- está generalmente situada 

encima de los elementos de bastidor -132- y -134-* La cu­
bierta -164- tiene una forma y tamaño que permiten colo­
carla dentro de los elementos de bastidor -132- y -134-.
Una placa -167 está unida a la cara superior -168- de la
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cubierta -164- y al vástago de pistón -170- de uit pistón 
hidráulico. A la superficie superior -168- está unida 
una placa receptora -174- con la que establece contacto 
un émbolo compensador de cubierta -176-. La placa Ll74- 
sirve para faoilltar la colocación ajustada de la cubierta 
del molde -164- congelación al bloque de molde -62- ce - 
rrando análogamente oon seguridad la cavidad de moldeo 
-84-. En consecuencia, la hoja -14— es colocada ajusta­
damente con respecto a la cavidad de moldeo -84-, con lo 
que se facilita el mejoramiento de la laminación o unión 
entre la hoja -14- y la capa intermedia almohadillada 
-12- que se fabrica dn situ, sirviendo también para redu­
cir al mínimo la producción de rebabas.

un método para fabricar la palmilla almohadillada 
de la presente invención se puede describir con referencia 
a las figuras 6 a 8 consideradas en este orden.

Como se indica en la figura 6, el bloque de molde 
-82- se sitúa en una posición de carga, en la que la hoja 
inferior -16- se coloca dentro de la cavidad de moldeo 
-84-. El vaoio introducido a través del conducto -110- 
facilita dicha colocación. Luego se introduce en la ca­
vidad -84- una carga de poliuretano espumable -112- y, si 
se desea, se distribuye. Análogamente, me extrae del ci­
lindro de suministro -128- un trozo de la hoja superior 
-14-, que se dirige sobre el cilindro de guia -130- y en­
tre los elementos de bastidor -132- y -134-*

Luego, el molde cargado -82- se hace deslizar so­
bre los railes -72- y -74- hasta la posición de moldeo, 
donde, como se ilustra en la figura 7, es colocado debajo

'

A.;;

i'í.; -Y'



10

15

20

de los elementos de bastidor -132- y -34-*, situados en 
coincidencia con la hoja superior -14- fijada entre ellos.

Después, como se indica en la figura 8, los ele - 
mentos de bastidor -132- y —134* so hacen descender hasta 
situarlos en coincidencia sobre el molde -82-. Luego, la 
cubierta -164- se desplaza haoia abajo hasta el interior 
de al menos el elemento superior -132- del bastidor y con 
la hoja -14- interpuesta áe sitúa sobre el bloque de molde 
-82-* Este sirve para situar la hoja -14* sobre la cavidad 
de moldeo -84— y al mismo tiempo para cerrar la cavidad 
de moldeo -84-* Bn este momentpáe efectúa el calentamien­
to del bloque de molde -82- mediante energía eléctrioa 
enviada a través del oonductor -108-. gn consecuencia, 
la carga -112- de poliuretano eepumable reacciona y se cons­
tituye in situ una espuma flexible de poro abierto que se 
lamina coextensivamente con relación a la hoja superior 
-14- y a la hoja inferior -16-.

A continuación se levanta la cubierta -164* del 
molde. Los elementos de bastidor -132- y -134- se levan­
tan y la palmilla -10- se extrae de la cavidad -¡84- y se 
desbarba la hoja superior -14-. Ello da por resultadqdna 
palmilla -10- como se ilustra en la figura 1.

N O T A

Se reivindica como objeto de este registro de mo­
delo de utilidad;

1*- Palmilla almohadillada para oalzado perfeccio­
nada, caracterizada por comprender una capa intermedia (12, 
22) de espuma de poliuretano de poro abierto, formando una



estructura laminar con una hoja superior (14, 24) permea­
ble y extensible y con una hoja inferior (16, 26) inex- 
tensible.

2. - palmilla almohadillada para calzado perfeccio­
nada según la reivindicación 1, caracterizada porque la 
hoja inferior (16, 26) presenta una superficie superior 
rugosa.

3. - Palmilla almohadillada para calzado perfeccio­
nada según la reivindicación 1, caracterizada porque la 
hoja inferior (16, 26) está constituida por una suela.

4*- Palmilla almohadillada para calzado perfeccio­
nada, según las reivindicaciones 1 a 3* caracterizada por­
que la hoja superior está constituida por una hoja de clo­
ruro de polivinilo triturado.

5. - Palmilla almohadillada para calzado perfeccio­
nada, según las reivindicaciones anteriores, caracterizada 
porque la capa intermedia está constituida por la reacción, 
hasta un estado de espuma solidificada flexible de cólulas 
abiertas, de una predeterminada cantidad de poliuretano 
liquido oolada sobre la hoja inferior en la cavidad de un 
molde adecuado, antes de la colocaoión sobre ella de la 
hoja superior.

6. - Palmilla almohadillada para calzado perfeccio­
nada.

Bata memoria consta de veintiséis páginas escritas 
por una sola cara.
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