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La presente patente de invencidn se refiere
a un prooedimienfo pera la fabricacidén de ocalzado, mediente el
cual el mismo puede hacsrse con suela de pléstico, que tiene
la ventaja de que se desgasta mencs, y organizeocidn andloga a
los hoy existentes, sin claves ni oosidos, que dan lugsar, por
buenos que sesn los materimles empleados, & une inutilizacidn
de los mismos por la parte que se unen y a le consiguiente me-
nor duracién del calzado, Ademds, la parte inferior del oal~
zado constituye un blogue indestructible y sin resguiocio algu-
no para la entrade de la humedad, polvo ni partfoula alguna
que pueda molestar o perjudiocar.

Esenci@lmente el procedimiento que se reivin-
dica consta de do0s fases: en la primera el corte se monte so-
bre una plenta epropiada, ocon el borde haocia ruere, 8i el cel-~
zado es tipo sandalia o del denaminado “"willy™; al corte ae
une en la parte inferior una planta 1nt;rior ﬁ la entresusla
o cambrilldn, debajo de la cuml se coloca la suele y, si aque-
lla no tiene la misme dimensidn que éste, un eerco montado en-
cims de diche suela y que llegue hasta el nivel de la entre-—
suele, 4Acoplados en debida forma los elementos citedos y uni-
dea a la plante 1s entresuele, por cosido o pegamento, &si como

el cerco si existe; en una segunda fase se pasa todo sl rebor-

~ de, del conjunto formedo, entre dos polos ceorrespondientes a

un circuito recorrido por una corriente de alta frecuenocia,
haste conseguir que la suela y el reborde, que son materiales
plésticos, se fundan y suelden, formando un conjunto imposible

de destiuir,
Para la mejor aplicsocidn de lo esencial del

procedimiento, gie es conseguir la indicade fusidn, unoc &l me-
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nos de esos polos debe tener la forma y medida del contorno
del calzado dc que se trate para facilitar la indicada opera-—

cidn,
Cuendo el procedimiento se apligue utilizando

suela de la denocminade bloo, enteriza con su borde y tacdn, a
ella se acopla la plantilla, que se une for medio de un coéldo
vertical realizado con hilo pléstico, en el contorno de dicha
plentilla, es decir dentro del reborde de la suela, cuyo cosi-
do, al hacer pasar en la segunda fase del procedimiento, ia
sorriente de alta frecuenci& entre los polos debidamente apli-
oados, se funde de modo gque los tres elementos suela, planti- |
1la ¥ cosido forman un cuerpo. ‘

Para obtener calzado de tipo sandalia, apliocan-
a0 el procedimiento que se reivindica,i el borde del corte se
dobla formendo una pestafia exterior y periférica, que se colo-
oa sujeta entre la plentilla y una virs de magterial pléstico
y todos estos elementos sobre la suela, realizdndose en este
caso el cosido en el contorno del conjunto as{ formado, de un
modo andlogo & como se htofa en el anterior en la parte inte-~
rior, pare despues, en la segunda fase del procedimiento, ree-
lizer la fusidn del hilo del cosido por el paso de la corrien~
te de alta frecuencia, como s; ha dicho.

Para nayor clarided conorstaremocs las opera~
ciones indicadas con referencia & las adjuntas figuras, que
ocorresponden & los tres tipos generales de calzadc que se han
mencionado, pero sin que el detalle de ejecuoidn gque se expo-
ne tenga cardoter alguno limitativo, ya que caben diversas mo-

dalidades de ejeocucién y distintes disposicicnes en detalle y
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mientras las variaciones gque asi se hegan, no afecten e la
esenoialidad reivindicada, las distintas aplicaciones que se |
hagan del procedimiento estardn igualmente comprendidas y pro-
tegidas por el presente registro,. 7

la figuras 1 presenta, seccionale esquemdtioce-
mente, uns forme de ejecucidn de oalzado, establecido de acuer)
do ocon el procedimiento que ze reivindiea.

la figura 3 de modo anélogo, se refiere a la
veriante en la qﬁe Be utilize 1a susla denominade blosc,

Le figure 3 corresponde & la @plicacidén del
procedimiento & an calzado tipo sandalie o “willy"™,

Con referencia a dioches rig&ras y'a los ndme-
ros que sobre ellas designsn los detalles del ocalzado repre-—
sentado, la desoripoidn del mismo y del procedimiento para ob-
tenerlos es camo sigues

En el oalzado representado en la figura 1, el
corte o pala 1, va unido, en su parte inferior, a la planta 2
interior, y & la entresuela o cambrillén 3 de material pldsti-
00, que puede tener o né, segin se desee, la misma dimensién
que la suela 5, en ouyo segunio caso existe ademés el reborde
o oerco 4 tambien de pléstico, montado encima de dicha suela
5 y que llega al mismo nivel que la entresuela 3, I8 suela 5
es de material pldstico, formada por una sola o varies capas
superpuestas,

2l modo de conseguir el calzado con tal organi-—
zacidn es el siguiente: se fcopla el corte 1 a la plenta 2 de
cualquier material apropiado y a dsta se une el cambrillén 3
de material pléstico, sea por cosido con hilo de pléstico o por
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Ia unidn a la suela 5 de diocha plantilla se erfectifa por medio

pegénmento, en cuyo casoc es aconse;}éble una resina sintética
1fquide o producto endlogo adecuado., Si el oambrillén 3 tie—
ne la misms extensién que la suela 5, no es necesaric el cerco
4, ocomo se ha dicho, pero cuando se le coloque, es tambien de
material pldstico para que el procedimiento de fabricaoidn sea
aplicable, Por Yltimo se monta la suela G. |

Una vez montados y dispuestos los elementos ci:

tedos como se ha dicho, para que formen un bloque mse pesa todo
el reborde de tal conjunto entre dos polos, camo 1nd16an las
flechas de la figura 1, entre los que ciroule una corriente de
alte freocuencia y como la suela y el reborde son materiales
pldsticos, la corriente da lugar & una fusidn entre las dos
capas de dichos elementos, con lo que se forman une costura
soldede que ep imposible destruir y por la cual no entrard hu-
medad, polvo ni partfoula alguna,

En la modalidad de aplicacidn del procedimien~
to a que corresponde la figura 2 se utiliza uns suela 5 de la
denominada blos que es enteriza, con su correspondiente rebor-

de y tacén; a ella van 8copladas la plantilla 2 y el corte 1.

de un cosido vertical interior con el.hilo 6 de pléstico, de
modo que al pasar la corriente de alte frecuencia por los pes-
puntes 7 y 8 de dicho cosido, el mismo queda fundido y forman-
do ouerpo con la suelea, gque tambien es de materiel pléstico,
En la aplicacidn del procedimiento el oalzado
de tipo sandalia, el corte 1 (Fig, 3) tiene unas pestefias pe-
rifdricas exteriores 9, que quedan aprisionadas entre la plan-

tilla 8 y la vira 10 de material pldstico. Se hace un cosido
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‘po sendalia, se puede hacer el corte de material pldstico mon-

vertiocal de la vira, la plantilla y l= suela 5, andlogo al del
ocaso anterior, pero que en lugar de realizarse en todo el oon-
torno de la parte interior se efectda en el exterior, A oon~
tinuaocidn se funde, como se ha diqho; el hilo de plastico con
que se ha realizedo el cosido, A estas operaciones, natural-
mente preceden las de fijar el corte a la plantille, por cual-
quier medio apropiado, poner la vira y colocar el conjunto so-
bre la suels,

En esta modelidad de aplicacidn, al calzado ti-

tado haoia fuera sobre el piso del mismo materiel, realizénio-
se le unién entre uno y otro elemento de modo andlogo & lo Que
viene diciéndose, con lo que se consigue una sandalia compues~
te totalmente de material pléstico, cosida y fundida con hilo
del oitado materiel,

, - P - i o
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La presente patente de invenocidn comprende las
siguientes reivindicaciones:

l.~ Procedimiento para 12 fabricacién de ocal-
zado, caracterizado porgue, §n une primera fase, se montan en
las posiciones relativas habituales el corte, planta interior,
cambrillén y suela en las posiocionss usuales, uniendo el cor-
te & la planta y 4sta al cambrilldn, sea por cosido con hile
de pldstico o por pegemento apropiaedo, asi camo el cerco =i
procede; para a continuacién, en una segunda fese, hacer pasar
el reborde del conjunto formedo entre des polos, de un oiroui-~
to recorrido por une corriente de alta frecuencia, haste con-—
aeguir que por fusidn se peguen los elementos en contacto,
dando por lo menos & uno 4e esos polos forma y dimensiones
igual a 12 del borde del calzado.

24~ Procedimiento para la fabricaocidn de cal-
zado, seguUn lo reivindicado en el punto anterior, caracteriza-
8o porque para establecer calzado con suela tipo blooc, se mco-
plan la plantille y corte, uniendo a aquelle la suela por me—
dio de un cosido vertical, con hilo de pléstioco, precticado
en el interior de la plantille, ouyo cosido; al pasar en la
segunda fase la corriente de alte frecuenci@ se funde para que
el conjunto unido forme un solo guerpo,

S= Procedimiento para la feabricacidn de cal-
zedo, segin lo reivindicsdo en el punto 1, caracterizado por-
que, para obtener cealzado tipo sandalia, se dobla, en todo el

contorno del corte hacia el exterior, una pestefla que se colo-

ca entre el borde de le plantilla y una vira de material pids-|-
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tico, uniendo estos elementos por un cosido con hilo pldstige
en todo su borde, el cual, en la segunda fase, se funde por la
corriente de alte freouencie, que se haga pésar entre los po-
los situados & unc y otro lado de l2 vira y borde de la suela,

4.~ Procedimiento para la fabricaocidn ée oal-
zedo.

Begin se describe y reivindiea en la presente
memoria desoriptive y se ilustra con los planos reglamentarios
que a la misma se acompafian,

Constea esta menoria de siete hojas foliades ¥y

eseritas @ mdquina por una sola de sus ocaras,

Medarid, e 3)-€e Abril de 1952,
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