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Ia presente invencidn se refiere a un procedi-
miento pars moldear una superficie de pise o planta de
pldstico sobre el proplo calzedo, y més conecretamente &
un procedimiento perfeceionado pera former o moldear une
guela sobre un calzado.

Se ha intentado ya el procedimiento de moldear




1 una guele spbre la& propia planta del calzado, oolocanﬁoi
trozos de eaucho sin vulcanizar en un molde ¥y prensando
el ocalzado firmemqnte contre la cara superlior del molde
para formér une cémara moldeadora. Se calienta luego el

5 - molde y el ceucho para gque éste se adapte a la configura-
cion del molde, y luego el 6aucho se une por vulocaniza-
cidén, a la planta del calgzado. ‘

El moldeo y la vulcanizacidn de una susla de

goma al corte aparado traen aparejadss numerosas dificul.
lo tades téonicas y desventajas econdmicas; por ello, se ha

ideado otro procedimiento en el que no se utiliza presidn
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alguna, para moldear sobre el calzado una suela de mate-
riel pldstico resistente al desgaste, 1o cual elimina mu-
chas de las dificultedes inherentes al procedimiento de

15 vulcanigacidn pare el moldeado de suelas. De acuerdo con

este procedimiento, un molde proviéto de suﬁerficies ad.e-

cuadas para moldear la planta y les bordes de una super-
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fiecie de pise, se pone en contacto con la parte inferior
de un celzado, y en el espacio comprendido entre el calcza~
20 do y el molde se introduce un ocuerpo compuesto de una dis-
persidén fliide de particulas resinosas en un plastifican-
te 1{quido que no tiene una aceidn disolvente sensible so~-
bre la resina cuando estd fria, Este dispersidn fliide
se fija después de manera - gﬂuer guede en un estado de
25 firme elasticidad, en el cuel reproduse la superficie mol-

. deadora, y se oalienta luego para que se una fuertemente
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a la plante del celzado, mediante la disolucidn, por lo
menos, de una parte de la resina y del plastificante, Bg-
te procedimiento da excelentes resultados; pero se regquie=~
30 re un molde distinto para cada temafio y estllo de celzado,
de modo gue es necesario disponer de unea gran centidad de

moldes diferentes para la construceidn de una escala com= i
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Una caracter{stica, pues, de la presente inven~
cidn es disponer un proocedimiento perfeceionado pare mol-
dear sobre el ocalzado una suela resistente al desgaste, en
el cual procedimiento puede emplearse una sole superfieie
moldeadora para former las suelas de une diversidad de ta-
mafios.

En el prqceaimiento objeto de la presente inven-
oién, se dispone un miembro lateral o muro sujeto al cal-
zado a modo de reborde, gue sobresale por debajo de la
parte inferior del mismo. Xl borde inferior de dieho
miembro o reborde se sitﬁa en contacto completamente her-
mético con una superficie complementeria que puede presen~
tar cualquief contorno éue se desee, pare moldear la plen-
ta de una suela o miembro de pise del celzado. TUna dis-
persién en peste fliida, de partisculas de resina emn un
plastificante 1{quido que no tiene una aceidn disolvente
esencisl sobre la reaina cuando se encuentra en frio, pe-
ro que yvuede disolver por lo menos unea parte de la resina
al calentarse, se introduce en el espacio limitado por la

planta del ocalzado, el miembro o reborde lateral y la su-

" perficie complementaria, y la dispersién se solidifieca

por la accidn del calor. Una vez en este estaio, el cuerw

o en diapersién g8e adhiere fuertemente a la parte infe-

rior del calzedo y segin sea la neturaleza del miembro la-

teral, se une fuertemente a dicho miembro o se integre en
el mismo. El miembro lateral tiene la doble finelided de
proporcionar una pared de retencidn situede con exactitud
y de establecer la separacidn eonveniente entre la super-
ficie complementarie y la parte inferior del eelzado, pa-
ra el moldeo sobre éste de-un cuerpo resinoso en disper-

8idn, de modo que resulte inneceserio disponer de super-
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fioles moldesdoras ocon sus correzpondlientes paredes lete-
rales para ocada uno de los diversos temafios de calzado
gque se desee fébrioar. Ademés, como segunda aceidn efecw
tiva, el miembro latersl refuersza la unidén entre la suela
0 superflicle moldeades de pime y la parte inferior o plane
ta del calzado en sus porciones mergineles, puesto que
dicho miembro puede fijarse al calgzado por medio de cosi-
do, pegado o por otra forma.cualquiera, para proporcionar
una sujecién extremademente fuerte,

A oontinueecidn se desoribird la presente inven-
cién de acuerdo con los plenos que se acompafian, en los
oualest

la figura 1, es una vista en perspectiva de un
calzaedo provisto de un miembro leteral o reborde sujeto
alrededor de la reriferia de su parte inferior, y de un
molde destinedo a formar una suele o superficie de pise
en &l calzédd.

la figura 2, es un algzado en seccidn gue mues-
tra el corte aparado de un calzado montadoc sobre la horma;
con el miembro latersl situado en contecto con el molde;

Ta figurs 3, es un elzedo similar al de la figu~
ra 2, que muestra el material resineso, solidificado pare
propercionar una superficie de pise, situado en el inte-
rior del espacio comprendido entre el miembro lateral, la
parte inferior o fondo del ealzado y el molde,

Le figure 4, es un alzado lateral, parte en sec-
eién, de un calzado cuyo miembro letersl estéd asegurado
elrededor de l& periferia de su parte delantera, y de un

molde medif;cado, provisto de una pestafia contra la ocuel

. 8@ apoyean los extremos del miembro lateral;

La figura 5, es un alzado fragmentario, en sec-

oidén, tomedo por la linee V-V de la figure 4, que muestra
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la pestafia gque cierra el espacio definido por el miembro
lateral,lla parte inferior del ealzado y la superficie
contorneada del moldes

. La figura 6, es una vista fragmentaria lateral
de la trasera de un calgado terminado en el que se ha em=-
rleado el molde de la figura 4;

La figura 7; es un alzado'fragmentario en seo-
eién dg un calzedo provisto de una superficie de pise o
suela moldeada sobre el mismo, empleando una segunda for-
ma o hechura de miembro lateral.

La figura 8, es un alzadp fragmentario en seo-
cidn de un calzado provisto de una superficie de pise mol-~
deade sobre el mismo, empleando una tercera hechura de
miembro lateral;

La figurs 9, es un algedo fragmentario en see;
cién de un calzade provisto de una superficie de pise mol-
deada sobre elvmismo, empleando uwna cuerts hechura de
miembro laterel, y .

Ia figura 10, es un alzado fragmentario en sec~
cidn de un calzado provisto de una superficie moldeada so-
bre el miamo, empleando una Quinta hechura de miembro la-

teral. .
Por conveniencias de descripeidén, se explanard

~ Primeramente la manera de formar un miembro de pise o sue-

le sobre la parte inferior de un calzaedo -10- montedo so-

bre una horma -12., el margen de cuyo corte aperado esté

montado y fijo & una entresuela o plantilla -14-, 3Sujeto
permanentemente al calgado @ lo largo del borde de su par-
te inferior, se dispone un miembro lateral o reborde -l6-
gue sobresale por debajo de diche parte inferior, En las
figuras 1, 2 y 3, el miembro lateral -16- se supone pega-

do al corte aparado del calzado,'pero puede coserse 0 em-
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plearse para su unidn otros medios de fijacidn conoocidos.
Ordinariamente, el miembro lateral -16- estd situado en la
veriferia de la parte inferior del calzado y puede cireun-
dar una suela entera, como se representa en le figura 1,

o #dlo una parte de le misma, gue, como se ve en la figura
4, se extiende hacla adelante a partir eproximadaments de
le 1{nea de la bocatape. En una forma de ejecucidén prefe-
rida, este miembro lateral -16- estéd construfdo de tel ma-
nera y forma que semeja el canto de una suela y puede pre-
sentar una superficie superior saliente =20~ configurada
de modo que imite la forma de un cerco pespunteado, ranu-
rado o la de cualguier otro tipo de_oéroo convenclonal,
Pare facilitar el doblado necesario del miembro lateral
=16=- en les porciones mds pronunciasdemente curves del ocal-
gado, tales como le punta y le talonera, puede practiocar-
se preferiblemente unas muescas ~22- en las porelones in-
teriores corresponiientes de dicho miembro. ILes extremi-
dades -24- del miembro latersl -16- se junten hermétice-
mente, delante precisamente de la poreién de la talonqra
del celzedo, en su borde interior. Se ha comprobado que
gse obtiene une juntura hermética mis efectiva si los ex-
tremos del miembro lateral forman éngulos complementarioss
es decir, si presenten une muesca en forma de V y un sa-
liente de igual hechura gque encajen entre si,

El miembro lateral puede estar constitufdo por .
cualguier material duro y resistente, tel come el que se
emplea generalmente para el cerco, que sea oapaz‘de adhe-
rirse fuertemente a la resine plastificada 6 el que pueda
tratarse para consegulr este objeto, Por ejemplo, puede
emplearse cuero o material de vinile, S8in embergo, es
preferible emplear una tire de resina plastificada simi-

lar e la resina plastificada y solidificada que forma el
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miembro de plse en el presente procedimiento, puesto que por
medio de esta combinacidén el miembro lateral y el mliembro

de pise se integran en un mismo cuerpo y puede ohtenerse as{
el miximo de resistencia posible,

La parte inferior o fondo del calzado, en este oca-
so la parte inferior de la palmilla o plantilla «l4-, puede
revestirse o impregnarse levemente de un material resinoso,
fliddo y ligero, que puede estar constitufdo, con preferen~
ola, por una dispersidn acuosa de particulas de resina,
tel ocomo latex de resina. Un ldtex de resina adecuado es
un létex de eloruro de polivinilo con un 54'6% de materia
sélida. Puede emplearse otras dispersiones acuoses o 18-
tex de resinas competibles con la resina que he de moldear=
88 sobre sl calzado., Cuando la parte inferior del celzado
ha sido tratada con el material resinoso, se deja secar sl
es preciso, después de lo oual gueda ya dispuesta para la
operaoién de moldear, Se ha observado que esta aceldn de
revestimiento o impregnacidn produee una unidén muy sélide
entre el calzado y la suela que se moldea sobre el mismo.

He de comprenderse, sin embargo, que puede perfectamente
prescindirse de la prédctice de este tratamiento.

En la figura 1 se representa un molde -26- adap-

. tado pare cooperaer con la parte inferior -l4- de un calza-

do y oon el miembro lateral -16-, para formar una suela.

Este molde presente una superficie superior -30- cuyo per-
fil es cdomplementario del que se desea tenga la planta del
calzedo. Como el cento del miembro dé suelea esté definido
por el miembro lateral -1l6- unido &l ealzado -10-, puede

utilizarse un mismo molde para moldear un escalado comple-
to de tamafios de suelas. EL molde -26- puede eatar hecho
de metel o del material adecuedo que pueds adaptarse a la

forma deseade y que tenga la propledad de retener y trana-
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mitir el calor a le substancia fliide con la que estd en’
contacto. ‘ : ' é

Sobre el molde ~26- se apliee el celzado -10-, ’
por medio, por ejemplo, de unos sujetadores -32- (Figuras
2y 3), de manera que el miembro lateral -16- forma con-
taoto hermético con la superficie contorneada -30-'del
molde -25—, para definir entre la parte inferio: ~l4= del
calzado, el miembro lateral =-16-.y la superficie -30- del %
molde =26~, un espacio estanco -34- para la formaeidn o 1
moldeado de un miembro de pisé de grueso conveﬁiente. Pre-~
feriblemente, la distancia entre la parte inferior -l4-
del calzado y la superficie superior -30- dei molde -26-
no debe ser inferior a 2'4 mm. EL citedo espacio se lle-
ne de una dispersién fliide de part{culas de resine en
un plastificante 1{quido, inyectada ya sea por medio de
una aguja de inyeccién aproplada, a'través de una abertu-
re temporal practicade en el miembro lateral -l6-, o ya
por un oonducto de entrade ~36- practicado en el molde
26, 0 también, en circunsfancias especialés, a través
de una abertura provisional practicada en la palmilla o
plantilla -l4-~, |

Tas dispersiones res%noaas empleadas en el pro-
cedimiento objeto de la presente invenciéh, son mezclas
1£qg1das o pastosas formadas por un 30 a un 70% de part{-
culas resinosas termopléstioas dispersas en un plastifi-
cante 1{guido, en una proporcidén inversa de ua T0 a‘un
30%, que no tiene_accién disolvente esencial sobre la re-
sina cuando se encuentra en frio, pero que es capéz de
combinarse fiaicamenﬁe'con ias particulas de resina cuan-
do se caliente la dispersidn para formar una masa unifor-
me de resina plastificeda. Xas proporciones relatives de

la resina y plastificante escogidos, dependen de las pro-
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piededes fisicas que se desee obtener en le superficie fi-
nal de pise,. Por ejemplo, el empleo de proporciones rela-
tivamente eltas de plastifiocante produciré une suela sine-
tétieca, de propiedades parecidas a la goma, mds blanda,
que 8i se utiliza proporciones inferiores dentro de los
1{mites indicados.

El tamefio de las particulas de la resine en d&is-
persidn puede varier dentro de unos 1i{mites relativemente

amplios. 8Sin embargo, se ha considerado que son satisfac-

tories las particulas de 275 a 325 miocras.

Las diapersioneé de resina, 1{quides o pastosas
a la temperatuia embiente, que han dedo buen resultado en
el procedimiento objeto de la presente inveneidn, son las
constitufdas por un copol{mero de cloruro de vinilo y de.
acetato de vinilo gue econtiene de un 85 a un 88% de cloru-
ro de vinilo, en dispersidn en wuna cantidad précticamente
iguel en peso de ftalato diootilieo; o bien por 50 partes
de particulas de un copoli{mero de cloruro de vinilo y aceQ
tato de vinilo, que contenga de un 85 & 88% de cloruro de
vinilo, en dispersidn en 45 partes de ftalato aioct{lico;

o tembién por 50 partes de un copolimero de oloruro de vi-

nilo y ecetato de vinilo, en dispersidn en 45 partes de un

plestificante del tipo de los ééteres, gue puede consistir
en fosfato de tricresilec, ftalato dibut{lico o ftalato
dioct{lico., Puede emplegrse'también dispersiones consti-
tufdes por otras reainas, 1n¢1uido el metacrilate de poli-
metilo y oopol{meros de cloruro de vinilideno y de cloru-
ro de vinilo, en plagtificantes en los gue se disuelven o
gelifican -al oalentarios, siempre que el cuerpo resinosoc
obtenido al celentar la dispersidén resinose posea la resis=-
tenole, dureze y flexibilidad que lo hagen adecuadoc pare

emplearlo como une suela de calzado. Se ha comprobado gue
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en las dlspersiones de.este tipo es conveniente incorporar
un estabilizador como el neftenato de esfronoio. o

Puede afindirse & la dispersidn, entes de su mol-
deo, cantidades limitades de material de relleno, El ma-
terial de relleno empleado, comprende fibras de clorurc de

vinilo copolimerigedo y acetato de vinilo, fibra de sisal,

tierra de infusorios o dlatomea, y areilla, Puede emplear
se asimismo otros materiales de rellenoc., EI porcentaje de
estos meteriales depende de la rigidez, consistencla u

otra cualidad que se desee obtener. FPuede entrar también
en la disperaién cualquier tinture o pigménﬁo compatibles,
o combinaeidn de ellos. OCuando se emplea pilgmento, puede
pulverizarse primero y mezclarse con el plastificante,

n conjunto formado por el calzado y el molde,
une veg llenovel egpacio exigtente qntre elloa de le dis-
persion resihosa, se caliente para que la dispersién ed-
quiera un estado sdlido. Esta accidén de calentamiento
puede efectuarse de diversas maneras, como, por ejemplo,
solocando el conjunto sobre une placa calliente y mante-
niéndolo en ella por espacio de 5 & 20 minutos después de
que la dispersidn hg-alcanzado una temperatura en que el
plastificente disuelve y causa la formacidn de gel en la
resina o soiamente esto éltimo; es decir, una temperatura
de 132 a 163% ¢, para las dispersiones de copolimeros de
acetato de vinilo y de cloruro de vinilo mencionadas ante~
riormente. Puede hacerse mso también de otras formas de
calentamiento, como colocar todo el econjunto en una céma-
ra calor{fera o someterle a le aceidn de un campo eléctri-
co de alta fPecuencia, Después de este tratamiento térmi-
co, 8e retira el sugetadér -32- gue mantiene el calzado
en contacto con el molde -26<, y se separa el calzado de

dicho molde.
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Ios bordes de la suela -38- as{ formada presen-
ten sin necesidad de méds tratemiento la apariencie de un

calzedo provisto de la suele usual; y el celzado posee una

resistencia exeepcional por parte de la suela -38- a sepa~ %
rargse del corte, debido a la firme adherencia entre el .
miembro lateral =16~ y el corte -10- y & la unidén {ntima é
o 1ntegracién entre el miembro «16- y la suela =38-, .
De acuerdo con una forma modificada de este pro-
cedimiento (figuras 4, 5 y 6), el miembroe lateral -16-

puede abarcér solamente una parte de la periferia de la

poreidn inferior de un easlzado -1l0'-, por ejemplo, la que

se extiende desde aproximadamente la 1fnea de 1la bocatapa

‘por un lado hesta la misme 1{nea de la bocatepa, por otre.

En esta forme de ejecusidn alternative, se emplea un mol-
de -26'~ modificado, provisto de una pestafia -42- contra
la que se aplican los extremos -44~ de un miﬁmbro lateral
;IG'- pare formar un espacio -34'- entre la pestafia -42-,
la superficle contorneada =30%'- del molde =26'-, el mieme
bro lateral ~16'=- y la parte inferior -14*- del esalrzade
~10t=, ILa dispersidn pastosa de resina se introduce en
dicho espacio cerrado =34'- y sersolidifioa por el mismo
procedimiento desorito anteriormente en relacidn con la
formacidn de un miembro de pise sobre la superfieie ecom~
pleta de le parte inferior de un calzedo. Como 8se repre-
senta en la figura 6, se fija al calzedo -10'~ provisto
de la suela -38'- parcislmente moldeads, un tacén -46~,
parte del cuasl recubre la extremidad posterior de la suele,
Se comprenderd que se puede emplear un rellenc
de material fibroso fijéndolo a la parte inferior de la é
pelmille o plantilla de modo que ¢uede situado dentro del |
cuerpo resinoso moldeade sobre la parte inferior del cal-

zado, pero geparado de le superficle de pise. Este mate-
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riel de rellenc puede fijarse por medio de simientes, cla- o

vog, cola, u otra fo:ma de sujecién adecuada, a la superfi-
cie inferior de une suela interior, tal como la palmilla
de un calzado cosido "Goodyear" o la plantille de un calza-
do del tipo vulgarmente 11lamado "galifornia”, efectuindose
las operaciones de moldeo en la forma descrita anteriormente.

Puede emplearse una diversidad de formas de cohsd
truceidén y de secciones transversales del miembro lateral
pere su unidn al calzado, Ia figura 7 represente una forme
de construceidn =16 II-, del miembro lateral, particularmen-
te adaptada para un calzado -10 II- confecclonedo segin el
sistema conmocido en el ramo por la demominacidn “"Pre-wWelt",
pero gue sirve tembidén para calzado corriente emfalmillada.
Un labio flexible -56- se prolonga hacia adentro en la por-
cidn superior del miembro lateral =16 II- y tiene una ca-
nel para alojar las puntas «58-~ que unen el miembro lateral
=16 II- al calgado =10 II- o &l nervio de un calgado cosi~
do "Goodyear" (no repreéentado). Ia cars superior -20 II-
del miembro latersl -16 II- puede aparenter la ehperficie
superior del cerco. 4l formar la suela =-38-1T- en un tipo
de construseidén como el descrito, es convenlente emplear
un sujetador pera mantener en forma plana el miembro late-
rel =16 II- sobre el molde ~26-,

Ia figura 8 répresenta la aecpién transversel
de un miembro lateral -16 III- adaptado especialmente pa-
ra el calzado de tipo "Oslifornia™. TIa porcién superior
del miembro lateral forme un espalddn -66- sobre el gue
estd situado el cosido =68~ entre el corte -10 III- y la
plantille -14 III-, as{ oomo una pestafia -70- que sobre-
sale hacla arriba, situada en el borde exterior del miem
bro lateral -16 III-, que sirve como un punto de unién a

través del cual pasen les puntadas ~72- que fijen el miems
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bro leteral -1l6 III-~ al calzado -10.III-.
La figura 9, representa una mod;£1caoién del miem-

bro lateral -16 III- de la figura 8, consistente en gue el

cuerpo del miembro 1atera1'hodifieado ~16 IV-, sobresale de

- la pestafia apcendiente =74~ para former upa'cara superior

-20 IV~ que simula un calzado con eerco invertido.

Ie figure 10, representa un miembro lateral =16 VB;
cuya pestafia flexible ~80-, se dispone primero en posioién"
1nvgrt1da, es deelr, dirigida haecia abajo; y 8e une por me=
dio de un cosido =82- al corte =10 V-, guedando la cara
~T8- de dieho miembro, que he de constitulr posteriormente
el borde de la suela, situads contra la superficie del cor-
te del ocalzado, Después de ello; la pestafie -80- se dobla
para situar el miembro lateral en su posicidn finel, en la
que la pestafia queda doblade sobre s{ misma para aparentar
una cublerta de plataforma en el borae de la suels. Cuan-
do se he dispuesto en esta forma el miembro lateral =~16 v-,
ge procede a la formapidn de une suele =38 V. del modo an-
tes desorito.

Puede prepararse numerosas otras estructuras mo-
dificedas, de acuerdo con los principiss expuestosen le

presente memoria desdriptiva.
¥ 0T A

Se reivindiesa oomo objeto de esta patente:

12, Proocedimiento para formar o moldear la sue-
la sobre un celzado por medio de une dispersidn l{quide
de part{culas de resina en un plastificente 1{quido en el
que las oitadas particulas no se disuelven en propcroién
sensible ouando se encuentra en frio, caracterizado por-

que asegurado a la poreidn marginal de la parte inferior

del calzado se dispone un miembro lateral o reborde gue
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sobresale de le misma en direceidn descendente ¥ pordque el
borde inferior de d;cho miembro se sprieta sobre un molde,
formando un elerre hermético ¥y dejando unvespaoio 1limitado
por el miembro leteral, el molde y la parte inferior del
calzado, el cual se llena de la dispersién resinose que se
celienta después para solificarla y para unirle en forme
permanente a la parte inferior del celzedo y al miembro
lateral, el cusl, en unién de la dispersidén solidificade
forma le suela,

28, Procedimiento segfn la reivindicacién ente-
rior, caracterizado por el hecho de que la cara superior
del molde tiene el mismo perfil que la cara de pise de la
suela que h& de formarse, y porque la altura del miembro
lateral determina el grosor de l& suele,

3%, Procedimiento segfin la reivindicacidn 1‘;
carasterigado porque el miembre lateral estd formado por
un material resinoso similar al de la reasina en diapersién
¥y porque el plastificante contenido en la misme actia so-
bre las part{cules de resina de la dispersidn y sobre el
materiel resinoso del miembro lateral, durante la operacidn
de moldeo, para unir entre s{ dicho miembre lateral y la
dispersidn solidificada,

4%, Procedimiento segiin la reivindicecidn 12,
caraoterizadd porque el miembro lateral puede extenderée
totalmente alrededor de la periferia de le parte inferier
del ealzado o 8dlo parcialmente hesta la l{nea de la boca-
tapa, y porque cuando los extremos del miembro lateral se
prolongan sdlo hasta la linea de la bocatapa; gse les sitda
en contacto hermético con una pestafia del molde; la cuel
Junto con el miembro laterael, la parte inferior del calgado
¥ la cara superior del molde forman el espaecio en cuyo in-

terior s de formarse la suelea.
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58, Procedimiento pera formar o moldear le suela

sobre un calgedo,.

Esta memoria conste de quinece hojas mecanografia-

das & une sola cara,

Bafcelona, 2 2 FEB. 1955
R Ao

JOSIE AT LU
i,
/

A TS T s e e e et

B ey



by
et S

"¥United Shoe ' ._ry Corporation 2 hojas, Hoja Ne, 1, |

2203786

(I(((((

TN
.,./ Y
U e I 7

NN 2222 AN
OSINANN




SPhin

A%

* United Slosw Meelivey Corporation, 2 hojas, Hoja We, 2,

220376

e

T

N e )

~
)
Y
o

6’




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



