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Desoripeibn.
 E preeenxé modelo de utilidad se refiere al cal-
zado y partioularmente & una palmilla almohadillada.

Le industria del calgado viene utiligando les pal-

nilles almohadilladas en cantidades crecientes. Sin em-
‘bargo, el aumento en esta utiligacién seria considergble-

mente mayor si dichas palmillas se fabricaran de modo que
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vontribuyesen & los varios aspeotds.pecééériogﬁpara la
comodidad del pié, y de tal'mané:a~que gean duraderas.
 Le mejora en un aapéotg de la ocomodidad del pie ha dado
bor resultade un sacrifieie en otrb'aspecto;'thé per- ?

5 judicado & la resistencia de la palmilla o & suiduiacién.g

.

Partidularmente este filtimo ha sido un asugto‘en el que

la palmilla es del tipe heoha *in situf, es decir, estd

concebida para ser incluide en el gonjﬁnto del calgado,

zapato, etc. durante su fabricacién en la horma, molde,
10 etce
Las condiciones de confort que oonviene que ten-

£3 una palmilla son las siguientes. rrimero, la palmi-

1lla debe proporoionar al pie un almohadillado que oom - i
v ‘prende la poaibilidad de deformarse o ser deprimide cuan- ?ﬁ
15  do es sometido a la oarga del'peao:dei usuario. sobre una o
base de funcién curva'en-una extensibén menbrfqns‘todd'~
el apoyo ¥y con un desplazamiento hbri:ontal'minimo de
la almohadilla olmaterial almohadillado.‘ qui entre la

distribucién de la oarga y, dioho sea entre paréntesis,

20 rara facilitar esto en cierto modo, las pelmillas almo-
hadilladas han sido provistas de contormos oriticos,
bésados principalmente en el Qapesﬁm-que se ha de dar
el almohadillado debajo de;varioe pﬁntqs o regiones del
ple. Ia paluilla, como parte del almohadilledo ha de

25 poder recobrar répidamente la forma 1nioial'a1'rééti-

tuitla desde el. estado de deformacién o depreaidn una i

vez que se retira 1a oarga, como suoede Justamenteén los

‘répidos intervaloa 'al andaxe. Tﬁmhihﬁazeste ﬁltimo senti-

do es. conveniente qne el almohadillado conlerve una 11-
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gera orientaciGn en el pie particular del usuarioQ. El
segundo aspecto se refiere a 1a cualidad de tranamisidn
de vapor del almohadillado. .gon el fin de mantener el
ple del usuario relatiuamente seco,*el almohadillado ha
Fha ouali-

* de poder absorber 0 acaptar 1a tranapiraoién-;
dad de tranepiraciGn de vapor ha de permitir por oonsi-
guiente el paso del vapor de tranepiraoibn hacia dentro
durante el uso, y en ouantia algo menor, haoia el exte-
rior cuanéo no se usa el almohadillado.' ‘

| Desde un punto de viqta conetruotivo, laa pal-
millas estén eometidas & flexién cmntinua durgnte el em-
pleo. Esto se inorementa en el oaso de laa p;lgiliésgae
tipo almohadillado a su oonatitucién y tamaﬁo que oon—
tribuyen al aumento de 1as oaracteristioas de deferma- i
cién a la ocarga.  Esta situacién es por tantolpartioular- i
mente oritice cuando los almohadilladoo son de constitu-
cibn laminar como es uaual, siendo precisamgnte & este

tipo ‘de conatituoi&n a la un la presente invenciGn di—

rige la atencién. Con las palmillas laminares no aolo
hay problemas de Troturas y deoperfectoa, 8iné también
los de importantes delaminacionea 0 exfoliaciones entre
las varias. partes en sus caras de 1aminaci6n.

Un objeto de la presente invencién es el de pro-
poreionar palmillgg almohadilladas mejorgdas de consti-
tucibn de tipo iaminado, que presenta perfeccionamien-
tos en los aspectos de confort y oonstitﬁoién.

Otra finalidad de ests 1nvencién es la de pro—
porcionar palmillas almohadilladas mejoradaa de oonsti—

tucién laminar que presenta un aumento de duraoiGn de~
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bido al aumenxoude reaiatencia & la rotura, deteriore,
y particularmente ala delaminaci6n de sus pértes.

0tro objeto de la pre-ente invencibn es el de
proporoionar un método mejorado mod;apte el qpe.se fa-
brican palmilles almohadilladas de o;nstitﬁcién de tipo
laninado que presentan meJoras en 1oa aspeetos de oon-
fort y censtitucidno . -

Las finalidades 1ndioadas se coneignen con la
palmilla almohadillada perfeocionada de laApreaente ;n-
vencién. | "

Ja palmilla en ouestidnm combrende una cape in-
termedia&e espuma de poliurstano flexible y pore'jermea-
ble interpuesta em dieposioi6n 1am1gar, ‘directs y Coox~
tensivamente, entre una heja auperier permeable, flexi~-

ble y extensible y una hoja 1nferior austanoialmente no

-extensible que tiene por lo menos una parte auperficial

superior interrumpida.

Bl método de 1am1nacién de la presente 1nyencién
comprende, en primer lugar, el colooar la hoja superior
permeable extensible y la hdje inferior sustancialmente
inextensible separadas una de éféa en el 1n£erier de un
lugar de moldeos Luego, en el especio formedo entre las
hojes se introduce una compoaicién de uretano reactiva

¥ espumable en forma 1fquida o gluida, ¥ se mantiene la

, 1ndicad$'aepa:aci6h entre las hojas guperior e inferior

mientras la composicién de uretano se convierte en una
espume aolidifieada de poliuretane de poro permeable,
Y. flexible, que- se 1nterpono entre 1aa hojaa, uniéndo-

las, més concretamente 1&9 earas opueataa ‘0 dirigides
L4
: 8
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hacia el interior de dichas hojas..-g

“ Oomo se ha dioho anteriormente, las palmillas al=-
mohadilladas conocides son generalmegte de conatitueién
leminada. El procedimiento usual paéa-rabrieariés'impli-
ea, primero, proporcionar laa divereas partea preforme~-
das, generalmente hojas de reveatlmiento y une eepuﬁa,
coroho u otro elemento almohadillado flexible. Luego
estas pertes se les proporoiona una Qantidad de. ndheaivo
en las superficies proyectadaa parl rormar laa superri—‘
cles de contactos Después de junter Qe le manara conve;‘
niente las partes portaderas de adheaivo, 8e mantienen
asi, generalmente por medio de preaidn hasta que el adhe-
sivo establece la unién de 1lss diversas partee a 1a mane-
re de un conjunto o materiql laminedo de palmilla.- B

- Bn este tipo de estruoturp concurren variaa 11-
mitaciones que se pueden atribuir en gran parte=af1a de~
pendencie y presencia del adhésivo;'ﬁne puede-aerfﬁn im;i
Pedimento pere obtener el contorno de las variss partee
montadas; actda como barrere o barreras en la tranémiaion
de vapor, y determina une zona de debilidad potencial en
la que se produce la delaminacibne

Por el contrariey la palmilla almohadillads de la
presente invencién no emplea un adhesivo pare leminar o
consolidar las variae partea. En conaecuencia, no adole-
ce de ninguno de los referidos inconvenientea.

Le hoja superior de la palmilla de que se trata
es flexible, permeable y, al menos eaenoialmente,;de na-
turalega extensivle. Ee extensible ic‘néceaario pera que

se pueda adaptar & la deformecidén o dentro de la confi-




guracibn de defbrmacién determinada .en el almohadillado
con el usos . Es permesble para permitir la tranamisién de
vapor y donde la unién de naturaless fisice en los luga-
res en los que tiene efecto la uniﬁn con la capa interme-
5 dia de espuma de poliuretanoc. son preferibles las hojas
superiores de naturaleza pqrosa y dqiun eqpesor que o8-
cila entre 5 y 20 milésimas. GCon dicho fin se pueden
utilizar varios materiales que compremden hojas porosas,
peliculas; piezaq'fundidaa o reVeatiﬁientos,-tales como
10 los homopolimeros de cloruro de polivinilo ¥y copolimeros
| (clorure de vinilo—acetato de vinile- eleruro do vinile-
alcohol vinilico, etc), polieaterurotanos, cauoho ainté-
tico, ete;, y preferenxemente los clurores de polivinilo

v en forma porosa y triturads, liziviada o sinterizada, 6

15 pulverizada y depositada sobre la cﬁbierta del molde o

capa intermedia de poliuretano antes de endurecer o esta-

blecer el filtimo, pars proporcionar porosidad. gyedan
incluides las hojas de poliuretano hidr6filico; piezas
fundidas o‘revgstimientos. 4demae de las pelicules o re-
20 cubrimientos es. posible emplear tejidos planos ¢ telas né
tejidas de una naturaleza gxtanaiblq,vasi como éiertOB
. materiales‘laminareé‘nafuralés.l Un‘material laminer pre-
ferido 8 una pelicula de cloruro de polivinilo triturado
v soplado el cual es de natnraleza porosae -
25 - Ia hoja inferior oo esencialmente inextensible,

8l bien es de naturaleza flexible. La anterior propiedad

contribuye 8 la estabilidad dimenaional o sea considere-
do principalmente desde una .gone superficial ¥y unea base

de configuracibn, 1o qus, & su Vez, coopera al mejor so-

LA A 1 0T R k2 MY T TR ki eauae SRRt 08 ) L S o PRI G h A s S & I RS EE LA R o ML O O




10

15

20

25

B e o

vporte del almohadillado ye la repartioién de 1a carga

por toda la capa 1ntermedia de almohadilla. Ademés pro-
tege al zepato contra la deformacién. - Asi la hoja infe-

rior estf:ideade para contribuir a la base o estructura

de 1avpa1m111a¢ Por lo mepqp-@é euyérficie superior de

le hoja inferior es interrumpida o de neturaleza dilcon-
tinus, desde un punto de vieta, y& sea fisico o quimico.
Todo el espesor de la hoja puede estar conatituido de ma-

nera eimilar. Al ser discontinna 1a parte auperior de la

.auperficie de la hoja inferior puede ser porosa rugosa,

lixiviadas, 1mprimada o similar con el fin de proveer una
superficie de un16n para el poliuretano en la capa inter-
media modelada. Los materiales que eirven bien oomo ho-
Jas inferiores son los diversos tableros de palmilla de
fibra o de mezola los cuales son de naturaloza poOTO8G. _
Se pueden emplear otros materiales incluso ouero, cloru~—
ros de polivinilo alveolar, cauchos sintétices 6-poliu:é-
tanos. En las espumas de poro abierto esté aﬁp'ﬁiqbente
la disrupcién. En el caso de espumas de alveolo cerrado
lg disrupcibn se:orea como se ha dicho mediente arruga-
miento, lixiviacibn, imprimacién etc. Opqionalmgqte, le
hoja inferior puede servir de suela de calzadb,;o«nn ga~
Pato puede comprender la palmilla que, desde luego, ®e
incluye en el mismo durante la iabriéaciGn del calgado o
zapato. A este respecto, la palmilla empleada puede ser
introducida durante la fabricaeién, es decir em el filtimo
al montar o formar y un zapato hecho a partir de ello, o

puede ser postintroducida en un zapato completado de otro

- modos
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La oapa intermedia se bass en wna parficular'
clase de ‘poliuretanos que eon de alvéolo abierto y fle=
xibles y tienen una densidad de 0,2 8 0,6 ga/bo y Prefe~
riblemente de 0;2 & 0,3 gn/cce’ j"

| Al producir el poliurétano de la capa intermedie
un pqnpl trihidrilioo, més concretamente, un pol@eeter

~ 0 polieter con funcionalidad trihidrica y con un ‘pese

equivalente de aproximadamenteﬂ300~a 1300 se hace Teac~
cionar con 2-15$ de exceso estequimétrico de diieooiana—
t0 en presencia de wm 0,582 5% de peeo de un partiou—
lar sistema de catalizador, wn agente activo de auperfi-
cie y un agente infladors = . |
o Ios poliéateres y péliétere;~que se'bﬁeden‘emﬁié-
ar pars fabrioar el material de la capa 1ntermed1a de
poliuretano del ocalgado de que se trata tienen funoiona-
lidad trihfdrica, esto es, contienen tres grupoa de hi-
droxilo cada uno& Ademés, tienen aproximadamente de 990q
a 1300 de peso equivalente 8 peso® moleculares que osci-
lan. entre 2600 v 4000. jemploa de 6stos comprenden po-
1i6teres que se tasan en 6xido’ de polipropileno que ge - -
vacia: exhaustivemente de glicerina,»trimetilgmropano,

1,2,6 hexano triol, etc., poliésteres quejaon productos

-de condensacién de glicerina con un'glico;'y fcido divé-~

sico, tal como un &cido adipico, asi como va:iba“éopoli-
meros injertados de vinilo de dichos matqrialeeg“f$e pue-
den utilizar varias mezclas dejlbavéteree y éstareé tri-
hfdricos. Las mezclas que actfian bien son las que Ge

combinan con el tipo trihfdricoy varias cantidades meno-

res de 6teres y 6steres dihfdrioos que tienen pescs mole-
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| oulares que oacilan entre 1800 a 2000 © un peso equiva-
~ lente de aproximadamente 900 .8 lSOG.» e i
| - Los diisooionstos utilizedos comprenden di1s00is-
i -neto de metileno, diisocianato de telueno v las diversas
5 megclas isoméricas del mismos. Gomo ‘se ha dicho, se em~-
‘vplea un exceso este¢uiem6trico del diisocianato, esto es,
un 2-15% de exceso estequiométrico; con una gama més pre~-
ferida de 3 & 7% de exceso esteqnioﬁétrieo& Cuando el
poliuretano es del tipo de agua inauflada el exceso se
10 calcula basfindose en la cantidad de agua aﬁadida al €éater
y/o &ter. Esto es debido a que el agua tiene funcionali-

dad hfdricae

El catalizador particular eﬁbleado e5 una megcla
de un catalizadoi aminice con un cataligador de estafio,
15  Las eminas que se utilizan comprenden dietilentriamins,
trietilendismina, tetrametilbutanodismina, N-metilmorfo-
line, N-etilmorfolina, bis (dimetilemino), 6ter etilico
etcs Los oatalizadoies de estafio emplea&os en el sistemea
de cataligador megclado pueden ser, por‘éjemplo, ootoato
20 estannoso y dilaurato de dibutil-eqtaﬁoa} La cantidad
de catglizador mezclado que se utilige oscila entre.0,5
Y 2,5 de tento por ciento en peso Basado}en el'pegqbfotal
de los reactivoss ILa prdpprcién entre caralizador ami-

nico y el cataligador de estafio es aproximadamente de 1:2

25 al; 4 sobre una base en peao respeotivamente, aiendo pre-
ferible 1a gana de’ 1;3 aproximadamentes
El agente activo de superficie o estructura el-
veolar preservative qué se utiligzan pueden ser cualquiera

de los que sirven para fabricar folimeroa celulares de
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poliuretenos flexibles loa cutles comnrenden oopolimeroa
de polioxipropileno-poliaxietilano, produotos de adicién
de neniltenol-éxido de etileno; alcexiailanos, poliaili-
fosfonatos, polidimetileiloxenos, y.oopolimeroa de poli-
dimetilsiloxano;pqliox;alqﬁileno pUToe Aungue ge pueden
utilizar todos, se recomienda en-elicaso de eapumée de
uretano basadas en polieter se utilicen, y& sea el poli—
dimetilsiloxano, © loe copolimeros de pelidimetilsilo-
xano-polioxialquilono puros Los doa ﬁltimos ee pueden :
referir a polialcanosilieonas A son preferidoe. La can~-
tidad de agente activo de auperficie recamendado oscila
entre 0;5 a 2, 0 por peso basado en el peso total del me—
dio de meaccidne ‘ |

_ Ios agentes infladores o eepumantea que se pueden
utiliger comprenden los diversos fluooarbonoa, cloruro ‘
de metileno,_ggua, etce ‘ ‘

' ;ara,preparar el poliuretano intexrmedio in situ;

'se'lleva a oabo un procedimienfo de una reéccién de ocargs
que se refiere al hecho de que el diisooianéto‘se intro-
duce en 'la reaccién final en eatadé'previamente né reac-
cionado. La reaccifn finsl es la que produce directa -
mente el poliuretano como una espumd solidificade y fle-
xible de alveolo abierto. E1l procedimiento de una reac-

cién de carga se distingue de dichaé situaciones en que

‘¢l dlisocianato se hace reaccionar primere parcialmente

para producir un p:éiolimépo, el cual entonces se hace

reacclonar més o definiti?amente para producir el produc-

" to solidificado.

Al practicar el procedimiento de una reaccién de
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carga, se mezclan los diversos reactivos para produoir

3Poliol (peso equive 1200)

“ 1l &

—iv e

una masge reactivae liquida que luego ee carge en une cuan-
tia determinada en un espacio p;ovieto 0 definido Qntre
las hojas superior e inferior aituadae.en un mblde d lu-
ger de moldeo. Después se efectda, 8lli in eitu, 18 reac-
cion de sqlidifiéaci6n Y formacién_dé espumse Lé'viaco-
sidad de 1a masa de reacoifén se establece entre 500 a
3500 centipoises, con una geme més preferidea de 1000 &
2000 centipaﬁea. farq&acilitar la reacoi@n, se empled
una& temperatura de molde dae 37, 7820 s 93,3390, y prere-
rentemente se emplea de 54, 4590 & 82,2290. Ademéa, el

molde o moldes empleados son del tipo oerrado.

Para ilustrer la invenoién se proporciona el si-
guiente ejemglo. )

EJEMPLO .. :

A.- Preparac16n de comppaibidn liquida deigretano eapwmable.,w&;

ﬂ ha—sigﬁiente formulqoi6n géneial ge mezcla junta-
mentelen un pequefio mezelador de oorte. ‘
Material

PO

Irietilenamina

Bis Dimetilaminoetiléter
Dileurato de dibutil-esteflo
Agua | | 0,63
Dimetilpblisiloxano~polietileno?6xido de

5011propileno (agente activo bupérfﬁdial) 0,6
Bn varios poliolee empleados se basan camposioio-
nes especificas. Comprenden (1) polioxipropilénglieol

extraide de glicerina (triol) con un peso molecular de

e e -
B0, O R DL A L P e MR GO N 4 s M T e e A Pt O RS I et S ST IR 0 e A e e T




10

15

20

25

: - l2 -

33600 (2) adipato de polietileno extraide (triol? do gli-

cerina con un peso moleoular de. 3700, (3) oopolimeros a ba-
se de vinilo de poliaxipropileno extraido de glicerina
(triol) con un peso moleoular:de 3600 y (4) une mezola de
polioxipropileno extraido de glioerina (triol) oon un peso
molecular de 3600 y polioxipropilenglicol (diol) con un
peso molecular de 2000 en una. proporcién de 1. 1 por ‘equi-

valentes; reSpeotivamente.

Inmediataﬁentn at moldeo, se. mezalan 100 partes
por peso de diisociangto de metilendifenilo liquldo oon

350 partes por peso de ls mezola de resina anterior.
Las ccmposioionea liquidas de uretano eapumable
asi preparadas tienen visoosidades de aproximadamento 1500

‘g 2000 oenxipoises.

B. Moldeo de ealzado almohadzllado ilezible.

..............................................

Junto con varioa moldes metéliooa se emylea una mé-
quina de moldeo, proporcionando caviaades de moldeo de di-
ferentes tamafios, contorno y profundidad con el fin de fa
bricar unidades en tallas 8 y 9 de caballero N § 7 en zapatos
oxford para seifloras. Las distintas profundidades de las
cavidades de 10s cuerpos de 1los moldes facilitan la fabri-
cacién de unijades que tlenen hojas inferiores de espesores
difeienteé, mientras que, sin embargo, proveen ° producen
zapatos que comprenden capas intermedias de alhohadillada
oon contornos basados en espesores de la parte delantera
de 3,17 mm., espesor del aroo de 9,52 mm. y espesor del ta-
1én de 6,35 mms Los ouerpos de 1o0s moldes tienen orificios
de vaolo situadﬁﬁ en la parte inferior del wismo y estén
provistos de oalentadores de contactos eléotricos.

Bn una cavidad de molde se coloca una hojs infe-

rior y se fija mediante vacio aplicado & la miaﬁao Las
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hojes inferiores son de un grueao qne oscila entre 10~

250 milésimes, més concretamente, hodas de waxon que es

un létex copolfmero impregnado con nna matriz celulbsica
de 3,5 de hierro; una hoja de borraide algod6n con un em-

5 pesor de 3,5 de hierro; cuero'oon‘un’grueso.de 250 milé-

simas; y caucho microcelular y“espuﬂé_elastomérica de‘ure-
tano cada una de un espesor de 250 milésimas.
vna cerga de la composicibén. de uretemo preparada
como se ha dieho de introduce en una cavidad de molde,
10  vertifndola en la superficie supericr de la hoﬁaiinferior.
En el caso del zapato de la talla 9 e 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 composicién de uretano mediante uné cualqnaera de
15 dos técnicas. En la primera, una,goja flexible permeable
de 12 milésimas de espesor es exteﬁa;da sobre la cavidad
de moldes« La hoja superior empleada es una hoja de clo-
rure de polivinile triturada que se inanfla~ hoja de clo-
ruro de polivinilo sinterizada o cuero. La aegunda téc~
20 nica comprende el proporcionar un létex oopolimero acri-
lico en forma de emulsién en la oubierta del molde, su-
ficiente para producir mediante solidificacién ﬁn reves-
timiento permeable de la.miléaimaa de espesor. En las
dos téenicas, se cierra luego la cavidad del molde colo-
- 25 cando sobre la misme la cublerta de molde. L& cavidad
del molde es cerrada herméticamente para pedﬁcir-al nini-
mo las rebabas laterales. sl'molde se calienta a una teu-
peratura de 602¢ aA82,22§0; Déapuéa”de un pariodo de es~
tancia dentro del molde de 60 a 300 ;égundos, ng depende

~ de cada caso particular, se abre el molde y 108 elementos
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de calgado asi produeidos se retiran de la cavidad.

Ce=. ?rueba de 1e ca 8 intermedia de_ oliuretano. .

-~ a o~ -

cortan a 10 largo. se observa que ae_han-obtenido super-
ficies de contacto continuas y bién unides entre las va-
rias partes que forman los gapatos. Se cortan piezes de
muestra del poliuretano flexible quekformg las oépas in-
termedias de almohadillgdoAy se prueban fuera con los si-

guientee resultados de pruebaép

1 - Compresitn -~ Flexién 24/ 140, s s 351, 5 gra/om
2 - Compreeién o 5,0 & 20,08 ' :
- bilidad al vsa hﬁn d 2, 5 8 3,5 8. 0 025
3 - Permeabi id v por edo mmo milﬁ/’gi '
4 - Alveoles , 50-100 pexr 25 mmc 1i-
o neales.

sé constituyen varios pares de gapatos de fira.‘
En el mayor ceso las unidades fabricades de ‘@acuerdo con
ei citado pérrafo B son incorperades, por-moﬁtéjé;'durante :
la fabricacién. Una pequefie cantidad de inserta pésteribr- § ;
mente en los zapatose. :

Las tallas de gzapato incorporean las talias 8_yv9:
en zapatos de oaballero y la talla 7 en zapatos exford de
sefiora. | |

Después los zapatos son enviados para hacer la
prueba del desgastes Los nfmeros comprendidos: incluyen
150 pares de la talla 8 del tipo usado por muehachba en'”
una institﬁci6n correccional, de estos 6 pares tienen uni-
dedes del tipo post insertado; 12 pares de la %aiia'g del
tipo usado por miembros de un equipo técnico y 12 pares
de la talla 7 del tipo oxford paraaaﬁorae uaado por aeﬁo-
ras. Todos excepto aquellos mencicnado eSpecif;camente com- fﬁ

prenden los zapatos insertados durente la fabricacién.
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- los zapatos y se cortan por el medio y se inspeccionan pa-

‘ra observar si (1) se apreoia_alguna,dﬂlaminaoién,u(2)

‘formacién del fondo; y las eatruoturas celularea de 1&8

nde fricoién de la. parte externa de la piel.

15 -

El periodo de pfueba tiehe una duracién de=tr98.

.

Al terminer la prueba las palmillas se retiran de

orientacién & la forua del pie (prueba de compresién),
(3) desper@iotds en la estructura alveolar de las capes
intermedias de poliuretano.~ ,

4 En todos los casos las palmillas muestran excelen-
te ejeeuci&n}baaada en el hecho de que‘no‘ee.observa dele~
minacién entre las partes. Ademés de esto se aprecia

orientacién en la forma del pie, ein: que tenga efecto la

capas intermedias no manifiestan rotura.

Les personas que utilizan los zapatos para probar-
los son boneultados 0 proporéionan 1nf6rmei eacriﬁos sobre

los aspectos de confort de los gzapatos de pruebas Todos

1os aspectos tienen informes favorables, & excepeién de

que algunos usuarioa‘indioan>qpe los zapatos pareceh dar
més oalor yue el gue se observe en los zapatos que no com-

prenden la palmilla de la presente invencién. Por otra

parte, nadie se queja de humedad o aeumnlacion de sudor en

la parte euperior de lae pahmilla. En coneecuencia, el

:aumento de oalor ee puede atribuir a las oaracteristicaa

gon el objeto de ilustrarel presente modelo de uti-

lidad, Be 1naluyen 1oe aiguientea dibujoa, en les que~
na figura 1 ee una vista -en perepeotiva, en- la que

Be ha oortado Yy extraido una parte, de una forma de reali-
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zaocién de la palmilla almohadillada de 1a presente inyen-

ciéne . 4 i : :

Le figura 2 es una viéfa'en éerapeotiva;‘en"la.que
se ha roto y separado une parte, de una segunda forme de
realizacién de la pelmilla almohadillada de la presente
tnvenciéne o . A |

La figura 3 es una visfa parcial ampliada en alza-
do lateral de la estructura de la palﬁilla almohsdillads
de la presente invencién, con referenoia partioularmente
& la forma de Teeligzaciénde la figura 1. a

La figura 4 ilusira una vista paroial ampliada en
alzado lateral de la palmille de esta invencidn, con par-
ticular referencie & la forma de realigacibn de ia-figura
24 |

La figura 5 es una vista en perapéctiva de una san-
delia que comprende la forma de realizacién de la palmi-
lla almohadillada de la figura 2.

La figurs 6 es una vists en perspectiva, con par-
tea'inteirumpidaq, de una méquina de moldeo para fabricar |
la pelmilla aimbhadillada de la presente invencién, en la

._posicién de rellenado.

La figura 7 es una vista en perspectivs, con partes
interrumpidas, de la parte de la méquina de moldeo de la
figura 6 que ilustra la posieién de colocacién de la hoja
superior -y

La figura 8 es una viseta en perspectiva, similar
e la de la figura 7, que ilustra la méquina de moldeo en
la poeicibn de cierres

Con referencia a los dibujos; y como se ilustrg en
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la forma de realizacibyde la figura 1, la palmilla alme-
hadillada =10~ de la presents invencién comprende una oapa
intermedia =12~ de poliuretano flexible de poro abierto
que tiene una densidad del orden de 0,2 a 0,6 érs/%m’é

La ocapa 1ntermedié ~12- se 1amin§_@ifgcta y,ooextensiva-A
mente oon Telacién a ﬁna hoja superiar -14-'£1exible5 X~
tensible y permeable de oloTuro de polivinilo triturado

y soplado. Una hoja inferior -16- eaenoialmente inexten—
sible de lamina de ‘manera similar direeta Y. coextenaiva— |
mente oon relacién a la ocapa 1ntermedia -12—. mal como
se ilustra, la hoja inferjor -16- esté oonstituida por un
tablero de palmilla. _ S

;a pelmilla -10- represéntadé'en lﬁ'figﬁ;;{i es
del tipo de superficies curvas y ha sido ideado para ul-
terior insercién en un zapato, no ilustrados Bi contorno
que 8e puede dar oOnyenienteménte a la pglmiilé';loa me-
diante 1la préctica de la presexte in&enoién Be oomﬁlémen-
ta en gran parte con la de 1a‘resiﬁﬁ inferior del pie del
usuario, no ilustrada. El<aapéoto dqiconfort 8e sumenta
ademés pdr medio del uso de lakpreseﬁfé invenci&ﬁ’can
confianza en:un particular poliuretano a partir del oual
se produde la ocapa intermedis =12-. f '

La forma de realizaoidn de la palmilla ~20= de la
presenta invengién es de la misma constituci6n laminada
bésica que la forma de realizacibn de la palmills -10*.
La palmilla -20- estd constituida ﬁér una capa intermedia
-22- de poliuretano flexible de péro”abierto interpuesto
por leminacién directa y cosxtensiva entre una hoja supe-

rior =24- permeable y flexible y uﬁa:hoja‘inferior =26,

PR e e » ¥ VLIRS T s s gy p
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Esta fltima esta'qgnetituida de eﬁerq y tiene el grueso
¥ flexibilidad usuales para suelas de ouere. Mientras

la palmilla -20- es almohadillada y de auperfiéies cUX~
vas es ella ademfs idbnea para incorporacién en el zapato
durante la fabricaciénm, mediante una zona marginal de
unibn -28~, En la forma de.realizacién de que se trata
la hoja superior -24~ se lamina directemente & 1a hoja in-
ferior -26- en la poreién marginal -28-. Esto se haee on
principio para constituir una palmilla m&s atraotiva, ya
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 oomprenda una poroi6n

de capa intermedia =22-. que podria ser un obstéculo para
el hilvansado, cosido u otra operacién similar.

En las figuras 3 y 4 se ilustran aspectoa espe-
cificos de la palmilla de la presente invencién, que co~
rresponden respectivamente con las formas de realiéaeién
representadas en las figuras 1 y 2._; | '_

Como se indica en la figura 3, la pelmilla 10
comprende una oapa intermedia -12=~ de espuna de poliureta~
no de poro abierto. Poros 950- y cogsiguiente po:osidad
eontinuenva través de la oapa intermedia -12-. Ie unifor-
midad de 1& porosidad, derivada del empleo del perticular
uretano, contribuye & mejorar el almohadillado; a la re-
partieién del peso y al empuje e‘tragsmieién de vapor por
la ocapa infermedia =12-+ IL& hoja euperior.-14- se halla
en disposieiéh lamineda directa y coextensiva con Telacibén
a la eapa 1ntermed1a =l2~e ha hoja superior ~l4- se ilus-
tre previata de una pluralidad de poros -32- que propor -

. roprmrpee TR T T ey SRNI. ) I e P A AN AR A g e
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cionan transferencia de vapor & la capa 1#termed%§ -12-4
La hoja superior -i44 es de cloruro de'poli#inila tiitu—
rado y soplado. En la zona de confadto superficial =34~
formada entre la capa intermedia -12-'y la ho}s superior
~l4- hay entremezcla entre los dos_maferiales, pero hasta
el punto de que no se hallan ﬁquneédés todoa los pérea
~30- y ;32-. Esto permite una uniénfae'laminacién“fﬁerte
y excelente mediante el anclaje entréélas'partes de poliu~
retano y oleruro de polivinile de magéra que, siniemhgrgo,
se oonservan las cualidades de porosiééd y transmisibn de
vapor en la zona de contaoto superficial =34-. ILa canti-
dad de entremezolado en vertical la retencién de‘porosidad
conseguide se puede determinar en gran manera medisnte la
eleccibn del material de la hoja superior, pordsidad ori-
ginal de la misma, y la presibén ejercida hacia abajo sobre
la misma durante el moldeo in situ de la capa intermedia
de espuma de poliuretano, asfi como laﬁmedida relativa de

la carge de moldeo del'poliuretano._ 4n610gaménte, existe

'una gona de superficie de contacto 7363 situada entre la

cape intermedia -12- y la hoja inferior -16- cuyo confor-
mado® es més concretamente una porciém superficial inte-
rrumpida ~-36- de la hoja iﬁferior ~16~-. ElL elemento prin-
cipel es una zona de superficie de contaoto ~36- de lami-
nacién o unién. La porosided obfenida es en todo caso
inoidental. Debido & la relativa rigidez de la hojs infe-
rioxr -16-, es necesario conseguir una laminacibn feeisten—
te entre la misma ¥ la capa 1hte:med1§'§lza. Proporcio-
nando a la hoja inferior -;6- de una superficie interrunm-
pida -36~ en la que tiene efecto la unién en el moldeo de

la capa intermedia de poliuretano in situ, se facilita ello

5 AT Pt s e e, 7 T
00 ER ) PR
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la forma de realizacibén de la figura 4 corrégpon—‘_

de & la de la figure 2. Ia pelmills ~20- cbmprenﬂe,una»oapa
intermedia ~22- provista de una'pluralidad de b6roa'unidoé
entre sf -40;, formedos de poiiuretano'flexible'dé‘poros
abiertos. Anélogamente, la hoja auperior -24- eomprende una
pluralidad de poros -42— que proporoionan transmisién de va-
por & través de dicha hoja superior -24-. ESté interpuesta
une zona'superfioial de contacto -44« Qué'sirve ¢omo un lu-
gor de anclaje o laminaci6n permeable o comprende varios de
tales lugares entre dichas partess Entre la oapa interme-
die =22~ y la hoaa inferior -26~ estf formeda una porcién |
superflcial de contacto ~46-. Esto sirve como yn Jugar de
unién entre las citadas dos partee y més particularmente con
referencia a la hoja inferior -26- cono una parte Buperior
interrumpida ~46- de la misga. En eate caso la hoja infe-
rior -26- es de cuero; de manera Qﬁe puede oumplir una fun-
cién de suela. ' | | 7

_ ~La figure 5 11uatra uns utilizaoién ‘simplificada
de la palmilla -2@-. Un zapato, Y més ooncretamente, une
sandalia aimplifioada =50- que conprende la palmilla ~20-,
tiene una suela“incorporada que sirve cqmo la hoga in:erior
—26-.. La pala -52- estd montade debdé uha parte'anfé;ior :
~54- y una varte~péetosiérue5696un£darmedianta -tne tirac"
La pala -52- se halle unida & la palmilla <20~ mediante ©o~
aido hacia ahajo de loa ‘bordes sobzesalientea 1a1;era1ea
~60- y ~62 respectivamente de la parte delantera -54-,y

de la perte trasera -56- sobre la porci6n marginal -28- de

 la pelmilla —20-. : Esta palmilla es apta para aer inclui-
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da en otros gzapatos sdemds de sahdalias‘durapte,guhiabri-
cacibn. i .:.— l " |
El método para fabriocar 1a palmilla almohadillada
de la presente inveneidn se puede describir con relaeién
& una médquina de moldeo ilustrada en;;as figuras 6 & 8.
La méquina -70< tiene dos posiciéneafyuna de‘oarga‘y'acci-
dentalmente de descarga y una de mol&éoa Un bastldor
constituido porxr dos.railes lateralesj§72— j #74é,y dos
railes extremos -764 v «78 soldadds estén situados sobre
soportes solidarios -80-. Lds,ﬁules'lateralés -72;kj ~74-
sirven para soportar en disbosicibn deslizante un bloque
de molde ~82-, en tanto que los railes extremos pueden ac-
tuar como topes para limitar el deSplazamiento horizontal
del blogue de molde -82-. o |

_ El bloque de moldé‘782->prgaeﬁté.ﬁna oévidédide
moldeo -84- con orificios de cblecé;1§n de vacto (n@*ilua-
trados) para situar o extraer una hoja inferior previamente
cortads -16- en o contra la superficie 1nferior-(£¢.reprea
sentada) de la cavidad -84, :B;ledgﬁq de molde -82- com-
prende extremos —86,86+ 1ados ~90- y <92-, ast camo la su-
perficie superior -§4- en la que estédn situados la_§avidad
de méldeo -84~ y estén situadas varias posiciones de agu-
jeros para pasador =95-. 'Los lados ~90- y -92- comprenden
sendoé pares de ranuras. El priﬁer par, -96- y =98- sir-
ven para.coldoar el bloque de molde -82-en relacién con
los railea -72= y -T4~ reapectivgmenté. 31 éegundohpar,
ranuras de estabiligacién -100- y -10@4, edoperanvéog‘npa
guia =104~ tnida & una pestafla 4106~ cuando el blbqpevde'

molde =82~ se coloca en la posicibn de moldeo. Existe un

Y P
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segundo juego de pestafia y gufa cprrGSpondientea'noAilus-

trados. El bloqug de molde -82- estd provisto,zédémés,

de un conductor -108- de energia eléotrica que conects
un calentador de molde con una fuente de energia; ninguno
de los cuales se ilustra. Adenés, bara proveer el vacio
antes mencionado, wn conducto de vacle -110- esté conec-
tado & una bomba de vaofo, no dibujada. -

Con el fin de dirigir une carga de poliuretano es-
pumable -=112- en el interior de la cavidad de moldeo -84,
existe un distribuidor adecuado-;114-'suspendido encima,
donde se deberf situar la cavidad -84~ en la posicién de
carga indicada. El distribuidor comprende una boquilla
-116-'provi=tg de un interruptor -118- que sobreséie‘de

una cabeza de mezcla -120- donde se mezcla la carga de

poliuretano espumable. ILos ingredientes de la mezcla de ;
poliuretano espumable ae'envian a la cabeza de mezols -120-; -
por medio de conductos de carga -122;‘y =124~ desde fuen-

tes de material, no ilustradase

La méquine de moldeo =70~ estéd provista de medios
pars proboroionar una hoja.auperior -l4- y para oerfar
la cavidad de moldeo -84~ los cuales estln‘aituadoq en-
cima de una posicién donde se situard la Gltima en ia
posicibén de moldeo indicada.

Parg proporcionar la hoja superior =-l4- un elemen~-
to vertiocal de soporte ~126-~ sostiene un cilindro alimen-
tador de hojs ~128~ y un cilindre dé guia -130-, y un
0ilindro de arrastre, no ilustrado,ldirige la hoja =14
entre 408 elementos de bastidor -132- y =134 de tamafio y
forma cbﬁpiemantarios. Eatbs elgméﬁfoe'-lbz— y-134~ se
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pueden unir entre si y sujetar con seguridad ls hoja -l4=

entre ellose. Esto se lleva & eabo mediante dos’. elementos

generalmente encarados hacia el 1nterior -136- Y ~138 a
modo de aietaa en L'ihwértida sifuadoé'unlfanto‘diégbnal-
mente entre si y fijados a los lados del elementoainferior
de bastidor -134-. Enaima de las piezas 4136- ~138-e8-
tén dispuestos sendos pistones hidrédulicos -140- -142-,
provistos de vastagos respectives -144~ y -146- dueiae‘ -
exptenﬁeh & través de los agujeros praeticadoa;eﬁziéa ple~
zas =136~ y -138- y roscados en el elemento superior de
bastidor -132-f Mediante el aacionamiento de 108 pistonéa
=140- y =142~ ioa véstagos =144- y -146- son impulsados
hacia abajo y aplican el elemento superior -132- del bas-
tidor contra el elemento inferior =134- del bastidor. ‘
Otros dos motores hidr&u}ioos'-l48- y -150- suje;
tan los elemehtoa_de bastiddﬁ cerrados -132< y'-134r sobre
el bloque de molde =82~ cuando el filtimo es colocado en la
posicidén de moideoa Al hacer esto, unos véstagos déApistén
-152- y ~-154 roscados en placas receptoras -156- y -158-
fijadas al elemento superior del bgatiddr -132Q'son'imﬁul-
sados hacia abajo para determinar el descenso del conjuntoe.
Las placas reoeptoras —156- y -158- son deslizantes sobre
varillas de gufa =160- y =162-, T
4 Una cubierta, de molde mbvibie -164~ portadora de
varias eépigaa de centraje —166; egtétgeneralmente situada
encima de loa elementos de bastidoi -132- y -134~,  ILa ou-
bierta -164- tiene una forms y tamafio que permiten oolo-
carla dentro de los elementos de bastidor -132- y =~134-.

Una placa -167 estd unida a la cara superior -168- de la
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cubierta -164- Y g;uvéstago de piétﬁ# 4170— de un pistén
hidréulico. A la §uperficie superior -168- estéﬂunidq
una placa recéptora_;174- con la que,ggtablece.ééﬁtéoto
un émbole compensador-de cubierta -l?é;. Ie piacé “174~
sirve para facilitar la colocacién ;Jﬁstad& de la oubierta
del molde -164- confelacitn al blogue de molde -82- ce -
rrando anflogamente con seguridad la cavidad de moldeo
~-84-, &n consecuencia, 1la hoja =l4- es colocada#éjusta-
damente con respecto a la cavidad de moldeo ~84-, con lo
que se facilita el mejoremiento de la leminaocibn o.unién
entre la hoja =l4- y la cape intermedia almohadillada
-12- que se fabrica dn situ, sirviendo también para redur
eir al minimo la produccién de rebabas.

Un método para fabricar la palmilla almohadillsda
de la presente invencibn se puede describir con referencia
a las figuras 6 a 8 consideradas en este orden. '

como'ae?indica en la figura 6, el blogue de molde
-82- se gitfia en una posicién de carga, em la que l& hoje
inferior -16- se coloca dentro de la cavidad de moldeo -
-84-+ El vaofo introducido a través del conducto -110-
facilita dioha colocacibn. ILuego se introduce en la ca-
vidad -84- una carga de poliﬁxetano espumable ~112- y, si
ge desea, se distribuje. Anélogamente, we extrae del ci-
lindro de suministro -~128- un trozo de la hoja superior
~l4-, que se dirige sobre el oilindro'de'guid ~130- y en-
tre los elementos de bastidor —132&»# =134~ |

Luego, el molde cargado -82- se hace deslizar so-
bre los railes -72- y -T4~ hasta la posicién de moldeo,

donde, como se ilustra en la figura 7; es colocado debajo
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de los elementos de bastidor -132- y =34, situadps en
coincidencia con 3a hoja superior -l4- fijada entre ellos.

Después, como se indica en la figura 8, los ele -
mentos de bastidor -132- y =134~ se hacen descender hasta
situarlos en coincidencia sobre el molde -825. Luego, lé
cubierta -164- se desplaza hacia abajo hasta el interior
de al menos el elemento superior -132- del bastidor y con
la hoja -1l4- interpuesta ée sit(ia sobre el b10qu9>de moldé
-82~. Este sirve para situar la hoja =14« sobre la cavidad
de moldeo ~84- y al mismo tiempo para'oerrar,lﬁvéafidéd_
de moldeo -84~ ¥En este momentgbe efectda el 6aién£émie£;
to del blogue de molde -82- mediante eneTgls eléctrioa
enviada & través del oonductor -108-., En conaeouencia,
la carga =112- de poliuretano espumable reaocbna y se cons-
tituye in situ une espuma flexible de poro ablerto que se
lamina coextensivamente con relacién a la hoja superior
~<l4- y a la hoja inferior -1810 » ‘

A continuacifn se levanta la cubierta -164- del j
molde. Los elementos de bastidor =132-. y -134- se levan~
ten y la palmilla -10- se extrse de la cavidad -84~ y se
desbarba la hoja superior -l4-. Ello da poi reauitadqdna
palmilla -10~ como se ilustra en la figure 1, |

b § 0 ? &
S S eIRmEsnIRTRRsTmes

Se réiﬁiﬁéiéé‘édmd‘dﬂﬁétbuée este registro de mo-
delo de utilidad: -

1.~ Palmilla elmohadillada para oalzado perfeccio-
nada, caracterizada por comprender nna'eapa intermedia (12,

22) de espuma de poliuretano de poro gbierto, formando una
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estructura laminar con una hoja superior (14, 24)\pgrmea-
ble y extensible ylcon une hoja inferior (16, 26) inex~
tensible. | ‘h )
2.- Palmilla almohadillada para calzado perfeccio-
nads segfin la reivindicacifn 1, caracterizada porque la
hoja inferior (16, 26) presenta una superficie superior
TUg088. - ’
3.- Palmilla almohadillada para calgzado perfeccio-
nada segfin la reivindicacién 1, ceracterigada porque la
hoja inferior (16, 26) estd constituida por una suela.
4= Paimilla élmohadillada para calgado perfeccio-~
nadea, segln las reivindicaciones 1 & 3, caracterizada por-
que la hoja superior estéd constitufda por una hoja de clo- ffi? |
ruro de polivinilo triturado. ;;ﬁi ’
5¢~ Palmilla almohadillada para calzado perfeccio~ %igﬁ
nada, segfn las reivindicaciones snteriores, caracterizads . ‘
porque la capa intermedia est4d constituida por la reaccién,
hasta un estado de espuma solidificada fleiible de células
abiertas, de una predeterminada cantidad de poliuretano
ligquido colada sobre la hoja inferior en la cavidad de un
molde adecuado, antes de la colocacién sobre ella de la
hoja superior. _
6.~ Palmilla almohadillada para calzado perfeccio-
nadae
Esta memoria consta de veintiseis phginas escritas

por una& sola carae.
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