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15 g Fr A capaé entre s{ especialmente en la zona de sus bordes. Con

- MODELO °D" UTIJIDAD R

| por 20 afios por
"PLANCHA PARA CONFECCIONAR PLANTILLAS ALMOHADILLADAS 0 MIX
TAS*®, a favor de la firma de nacionalidad alemana CARL
FREUDENBERG, domiciliada en WEINHEIM/BERGSTR (Alemania),
H8hnerweg, 2.
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La invencién se refiere a una plancha para la fa
bricacién de plantillas almohadilladas, las cuales estardn
conétifuidas p6r’un elemento de soporte a base de un mate-
rial esponjoso y, dado el caso, por una capa de cobertura,
unidos ambos emtre si.

~Son ya conocldas otras plantlllas mixtas provis-
tas de una capa inferior dura de cartén y otra capa de co-
bertura constituida por una espuma de poliuretano de célu-
las abiertas, encoladas entre si. Debido al fuerte envejeci
miento quimico que sufren las espumas de poliuretano, no
es suficiente la unidn conseguida entre las dos capas, para

tratar de evitar el proceso de abatanamiento que se some-

ten en su uso. Con el fin de contrareestar el prematuro de

terioro de dicha unién, es usual proceder a coser las dos’

" frecuencia, se aplican unas costuras adicionales también

"”entre las dos superficles, ‘en’ las que, dado el caso, tam-

‘“blén se ha podldo 1nsertar un revestlmlento textil adicio-

R nal. La fabricacién de este tipo de plantillas es en con-
-””seéueﬁcia'extraordinariamente compleja. Su valor de utili-

zacién, con independencia de su corta duracidén, es igual-




mente 1nsuf;czen¢e &esda qlqpunta de v1sta ortopédico.
Eﬁiéﬁlnvenclénf%iene por obaeto obtener 0 desarro-
llar una plancha para la fabricacidn rentable de las corres
25¢= pondientes plantillas almohadilladas o mixtas, que en su
elasticidad respecto a todo su conjunto, se adapten autbmé—
ticamente a la forma ortopédica del pie y ademds ofrezcan
una elevada resistencia quimica al envejecimiento.
Este problema se soluciona conforme a la presen-
30e=- te invencidn, conformando el material de soporte a base de
- una banda ligada de fibras naturales y/o sintéticas, y la
espuna de una plancha a base de una poliolefina humedecida
4 ésﬁénjdééide células cerradas, la cual se suelda a la
banda de fibras por begado a la llama.

‘La estabilidad de su forma y las propiedades de

;;re31stenc1a de la plancha conforme a. esta invencidn, quedan

“”‘determlnadas especlalmente por las caracterlstlcas propias
- del material soporte utilizado. En lo que se refiere a la
climatizacidén del recinto interior de los zapatos durante
40v~ . < su uso, se ha demostrado como ventajoso el que el material
soporte esté fabricado esencialmente a base de fibras natu
e L %&f rales unidas entre si por medio de un medio ligante o enco
- lante. Al respecto, han dado excelentes resultados las fi-
- bras de cuero. Con el f£in de garantizar especialmente la -

i . estabilidad de su forma ante humedad, el material puede

'fﬁ'contener adicionalmente un porcentaje determinado de fibras

,cortadas 31ntét1cas;y/b 1norganlcas. Tamblén Yy dado el ca-
.so; el mat» 1alAp ede dlsponerse en varlas ‘capas, pudiendo,

o ~1:f§_por ejemplo, dlsponer de un forro de refuerzo continuo for

" mado ‘a base de tejido o de vellones de fibras.

La inclinacidén de un medio encolante o aglutinan
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te para compaeta; 1z banda”de flbras, puede perjudicar la
capacldad de absorclén de humedad de las ‘fibras naturales,
lo que en muchos c¢asos no resulta deseable. Al objeto de
55 = eliminar este indeseable fenomeno acompafiante, se ha reve-
lado como ventajoso el reforzar la banda de fibras nafura-
les, mediante una distribucién uniforme de fibras aglome-
rantes. Estas fibras pueden activarse quimica o térmicamen
te.
60.—- Para conseguir una buena adhesidén respecto a la
— capa de espuma adherida, puede resultar conveniente, espe-
cialmente en el céso de la banda de fibras pegadas, proce-
der primeramente alblijadbade su superficie, antes de sol-
dar la banda de espuma de poliolefina humedecida y esponjo
65 o= sa de células cerradas. Este proceso auxiliar no es preciso,
e ~ cuando la banda de fibras estd ya compactada mediante el
| Av:fvempleo de\hllos peéados 6{encolados.
Como especialmente ventajoso se ha revelado el
hecho de que la espuma empleada de poliolefina, sea una
7O espuma de polietileno con un peso especifico comprendido
entre los 25 y 200 kg/m3, ¥y preferentemente de los 70 a
120 kg/m3. Una éspuma de poliefileno de tal peso especifico,
presenta un tamafio mediq‘dé-célula,de apraximadamente 0,5
mm, ofreciendo ademés una excelente capacidad de adaptacidn
5.~ . ala forma ortopédica del pie humano, respecto a un peso

corporal medio, lo que es de especial importancia en el

W_Hsentldo o fundamento de esta 1nven016n.%ﬁ,

‘tV;QfComo es sabldo el;peso;corporal del ser humano,
se transmlte por las dlversas zonas del pie de forma muy
80.~ & - diversa,sobre la suela del“calzado, Por ello, las cargas

resultantes, son muy grandes_én”la zona del talén y del
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pulgar,figbfib,ége en 6§nsecueﬂcié”se¢6figina en estas zo-
nas unafféqﬁéﬁa“defdrﬁédién con respécto‘é las otras y por
ello, para garantizar a la larga una elasticidad total del
material esponjoso utilizado, se obsé}van todos estos deta-
lles. De todas formas con ello se evita la compresiénvtotal
de las células del material esponjoso dispuestas en las
mencionadas zonas y se ha revelado sorprendentemente que
la forzosa alteracidn que se producia en las propiedades
eldsticas de la plantilla,ofrece en este caso unos resul-
tados muy positivos, como también respecto a la comodidad
sustentadora de las éorrespondientes‘suelas. La excelente
capacidad de adaptacidn de estas suelas, queda también ga-
rantizada, cuando la superficie de la plancha de espuma es
t4 recubierta con las materias de revestimiento ya conoci-
das, por eaemplo, por medio de una banda cerrada de cuero_
natural o 51ntét1co, ya sea ;'%ése de una 14mina o de un
tejido textil superficial.

Estos materiales de revestimiento pueden adherir
se a la superficie de la plancha, conforme a la presente
invencidn, por pegado a la llama, por lo que no es necesa-
ria la aplicacién de costoses a&hesivos. Los frecuentes fe
némenos negativos acompafiantes, se debem a la aplicacién
de medios adherentes aplicados en forma manchas o por endu
recimiento de. 1a superficie, no teniendo ya lugar consecuen

tementehen'lasfplanchas conforme a la invencidén que nos

“.éeihé7aém6étrédé.comO"muy'convehienté el‘que?ia‘v'
capa de espuma tenga un espesor de 1,5 hasta 15 mm, y pre-
feriblemente de 4 a 7 mm. Unos mayores espesores de la ci-

tada capa ofrecen igualmente una excelente capacidad de
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adaptaclén, 31 blen el 1nrremento oonsecuente de la super-
ficie con tal 1nserto, que se encuentra en contacto direc-
to con la planta del pie, puede influir negativamente en
la evacuacién térmica de la misma. De todas formas, esta es
tructuracién no es rechazable de un modo general.

En la lédmina de dibujos adjunta se representa
un ejemplo de realizacidén de la plancha conforme a la in-
vencién que nos ocupa para ser utilizada en la confeccidn
o fabricacién de dichas plantillas almohadilladas.

La cifra 1, de referencia se sefiala la capa de
cubertura, la cifra 2, la capa de espuma de poliolefina
humedecida y de células cerradas, y el nimero 3 la banda
de material fibroso pegada o adherida.

Las tres capas se adhieren por pegado a la llama.
La resistencia obtenida es excelente, y sobrepasa en cual-
quier caso a la re31stencla propla de ia capa de espuma.
Las plantillas almohadilladas obtenidas a base de la plan=
cha conforme a esta invencién; pueden confeccionarse nor-
malmente de acuerdo con los procesos usuales. Las suelas
embutidas pueden fabricarse mediante un estampado sencillo,
no siendo necesario proceder al cosido de su borde por ra-
zones de resistencia.

Descrito suficientemente el objéto del modelo de
utilidad que nos ocupa, nos queda seﬁalar se trata de una
de sus variadas formas de realizacidén, sin que sus modifi-

caciones de forma, tamanos, materlales empleados, etc., desg

virtuen la esenclalldad de su objeto.ﬁbip
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El1 modelo de utilidad descrito recaera pues, so-
bre las siguientes reivindicaciones:

12,-"PLANCHA PARA CONFECCIONAR PLANTILLAS ALMOHA
DILLADAS O MIXTAS"™, de las del tipo que estan constituidas
por un material sqporte, 0 una capa de material esponjoso
o de espuma y, dado el caso, por una capa cubertora, uni-
das entre si{, caracterizada por cuanto, el material de so-
porte o sostén estd constituido por una banda (3), de fi=-
bras, naturales y/o sintéticas adherida, ligada, pegada o
encolada, y la esponja o espuma de una plancha (2), obteni
da a base de una poliolefina humedecida y esponjosa de cé-
lulas cerradas, la cual irid soldada a la banda de fijacién
por pegado a la llama. , I

28, WPLANCHA PARA CONPECCIONAR PLANTILLAS ALMOHA
DILLADAS 0 MIXTAS", segin la primera reivindicacidn, carac
terizada por cuanto, la poliolefina utilizada en la obten-
cién de la plancha serd un polietileno con un peso especi-
fico comprendido entre los 25 y los 200 kg/m3, y preferi-
blemente con un peso especifico de 90 kg/m3.

38,~. "PLANCHA PARA CONFECCIONAR PLANTILLAS ALMOHA
DILLADAS 0 MIXTAS®™, las reivindicaciones primera y segunda,

caracterizada por cuanto, la capa esponjosa (2), presenta-

ra un espesor comprendido entre 1,5 y 15 mm. y preferible-
mente tenlendo un espesor de 5 mm. R ?:

48,~ “PLANCHA PARA CONFECCIONAR PLANTILLAS ALMOHA

DILLADAS O MIXTAS", segun todas las reivindicaciones prece
dentes, caracterizada por cuanto, la capa de espuma o0 es-

ponjosa (2), estd constituida por dos o mds capas teniendo
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cada unééé;iéélés dé pééb’éspeéifiéo,difeéente.
AﬁjSQ;-“PLANéHA‘fARA CONFEéCIONAR PLANTILLAS ALMOHA
DILLADAS O MIXTAS".
Todo ello tal y conforme queda descrito, repre-
sentado y reivindicado. |
Esta memoria consta de siete hojas mecanografia-

das y foliadas por una sola de sus caras conteniendo un

total de ciento setenta y cuatro lineas.

 MADRID A 2 ¢ BiC. 1978




DE UN MODELO DE UTILIDAD, A FAVOR DE LA FIRMA DE NA-
CIONALIDAD ALEMANA CARL FREUDENBERG, DOMICILIADA EN
WEINHEIM/BERGSTR (ALEMANIA), HOHNERWEG, 2. POR:"PLAN-

CHA PARA CONFECCIONAR PLANTILLAS ALMOHADILLADAS 0 MIX
TAS".
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