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MEMOCEKTIA DESCRIPTIVA-
Sobre:
"PrOCEDIMILATO PAIA LA FABRICACION DE ARTICULOS CALENTADORES"
Solicitante: KENI FAVHAﬁD, de nacionalidad francesa, resi-
dente en Houte Vars-koffit, GOND—PONTOUVRE,
Angulema, (Charente), Frencia.
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'Inventor ¢ k1 mismo solicitante.
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Ia fabricacidn de articulos calentadores es ya conoci-
da y principalmente la de pantuflas o zapatillas en las cua-
les la susla estd constitufda de menera heterogénea, por ejem-
plo, por wedio de borra, tejido o fieltro impregnados de ma-
teria pldstica, estando dicha suela unide a la pala por la

citada materia pldstica inyectada bajo su forma liquida en
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un molde apropiado y despuds sometida, en este molde, a un tra-
tumiento térmico.

Los uiferentes procedimientos aplicados no permiten has-
ta el presente incorporar al articulo calentador una susla de
apoyo gque pueda, por éjemplo, ser de piel y cuya suela de apo-
yo llegue a quedar enrasada con el borde periférico de la suela
finalmente obtenida.

La presente invencidén remedia totalmente este inconve-
niente y con su puesta en préctica hace posible el fabricar
articulos calentadores qﬁe reunen a la vegz las- cualidades de
higiene y de comodidad de las suelas en fibras y en cuero y
las cualidades de los articulos culentadores en los que las sue-
las estdn fabricadas con material pldstico.

tegun la invencidn, el procedimiento de fabricacién de er-
ticuloe calentadores y principalmente de zapatillas con suelas
de piel u otra materia, se caracteriza porgue la pela estd pro-
viste eventualmente de una primera sucls que estd situada so-
bre uns svele intermedia que, a su vez, estd recubierta por

une suela principal ‘de apoyo que sobresale lateralmente con res—

pecto a esta suela intermedia a fin de delimitar con la pala

une, gargante perifdrics en le que se introduce la materia plds-
tica que, mds tarde, se somete a un tratswniento que provoca
su endurecimiento, lo que asegura simultdneauwente el enlace
de los diferentes elementos del srticulo celentador y la for-
macidn de un borde periférico de aspecto apropiado a la forma
¥y & la coloracidn de la citéda pale.
Algunas otras caractefisticas de la inveuacidn se ponen de
nanifiesto en el curso de la siguiente descripeidn detallada.
Las formas de'reglizacidn del objeto de le invencidn es-
tdn representadas, a titulo dé ejempios no limitativos, en la

hoja de pleios adjunta.
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Lo Ligura 1, es un corte transverséi én'gizado esque=-
xdtico de un aparato para la pussia en prdctica del procedi-
wiento de la invencidn,

la figura 2, es un covte andlogo al de la.fipura 1 en
¢l cue ge muestra una ligera variunte en la ejecucidn del pro-
cediniento de la invencidn.

Eg el procedimiento que §resantamos pare la fabricacidn
de articulos cél@ntadores vy egpecisluente, de péntuflas 0 ZH~
patillaé, se prepars, por los medios usuales, una psla provise—

t

@

. Jde una pricera suela eventualsente, la cual puede. estar uni-
ds anla pals por medio de costures, lespués, se dispone, deba-
Jo de egta priwere suela y del borde perifdérico inferior de

la pzla una suela de yute, fieltro v otra materia,Acuya segun-~"
da suela esté, 8 su vez, recublierta inmediatawente por una sue-
la de piel v otro material que ofrezca las cualidades requeri-
das por la utilizacidn a la cuzl el articulo cslentedor egtd
destinado. )

Estabtercera suela es la principal y evtd destinada a
constituir 1a'superficie de apoyo, estando coniormadas de mane-
ra qﬁe sobresale de¢ la suels intermediag de yute, fieltro u
otfo material, todo ello de forma tal que dicha suela princi-
pal recubre toda le superficle inferior del articulo calentu-
dor terminado.

Una vez terminsdas estas operaciones preliminares, se dis-—
pone el conjunto de los elementos antedichos en el interior de

un molde cuyo fondo resulta completamente recubierto por la

‘suela de piel. Jeguidamente, se inyecta, entre los Lordes de

este wolde y el borde enfrentado de la suela inteimedia, una
wateria pldstica, por ejemplo, -cloruro de polivinilo, que re-

llena completamente el espucio proporcionado por la parte sa-
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liente de la suela principal, el borde retrasado de la guela

intermedia, la. superficie periferice inferior de la pala y el

borde correspondiente del molde.

Despuds Ge la inyeccidn de waterial pldstico, éste dlti- .
mo es tratado sometidndolec a un tretamiento téruico dirisido
ae forma que, sélasente las partes laterales del molde sean
calentsdas, ue suerte gue la suela principal no estd prdctica-
wente sometiaa a los efectus del calor, lo que impide su de-
teriovo. '

Ia coccidn de la materia pldstica que rellena el espa-
cio definido anteriormente, produce el efecto ue asegurar el
nlace de la pala, de la suela intermedia y de la suela prin-
cipal que constituye la superficie de apoyo y, ademnds posibi-
lita que, a la materia pldstica utilizada, le sean adiciona-
dos pigmentos convenientes para obtenér, en el borde visible
de la sueia compuesta, un color apropiado al color de la pala,.
se obtiene de esta maners un nuevo articulo calentsdor que pre-

senta similtdnesmente las cuzlidades de los erticulos calenta-—

dores de fabricacidn cldsica y las cualidades de los articulos

calentadores con suelas de materiul pldstico.

Lo hoja de planos preéenta un medio que permite poner en
prdctica, de forma particularmente racional, el procedimiento
expuesto anteriormente., Segin se ve en la figura 1, este medio
dispone de una piegza plana -1- de la que, la superficie supe=-
rior -2-, es, por ejemplo, ligeramente cdncava a fin de que
1a suela sea convenientemente calibrada. Le pieza -1~ estd ro-
deada por las bridas =3- y -4~ que estdn, por ejemplo, articu-
ladas entre ellas y de las que,vla superficie superior resulta

ventajosamente situada al mismo nivel que el borde lateral de
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la pieza «l-; las brldas -3- § -4- soportan las mordazas. ~D-.
~t= que presentan laterzlmente las gargantas <7- cuyo aspecto
es elezido en funcidn de la foima que debe presentur la suels
del articulo calentador. 21 conjunto de las bridas =3-4- y las
mordazas -5-t~ egtd circuncado por las semi-coguillas -&5-8a-
(o vien puede ir solo), cuyas semi-coquillas estdn provistas
de drganos de calefaccidén -9-.

Para poner en prdetica el procedimiento anteriormente

escrito, de procede de le manera siguiente:

Se sitda sobre la superficie superior cdncava de la pie-
za ~l-, una suela -10- ce pilel o material conveniente. Zsta
suela -10- estd contormada de forms exactemente semejunte a la
de 'la superficie superior de la citada pieza plana -1- a la
cual recubre completamente.

Se dispone seguidamente sobre la suela -10- una suela
intermedia -1ll- cuyas dimensiones son ligeramente menores que
las de la antes citada suela -10- a fin.de delimitar sobre ella
un borde saliente periférico -10a-. Lé pala -12—-, que estd proc-
viste de una primera suela -l13-, va acopl&da'sobre una borma
-1l4- que es prensada sobre la suela intexmedia -11- y sobre los
bordes conlormados a tal fin de las mordazas —5-6-.

Segun eparece en el dibujo, se delimita asi un espacio
anular -15- en el cual es inyectada lsa materia pldstica liqui-
ua ¢ue, mds tarde, es tratada cuando los Srgenos de calefac—
cién -9- son puestos en accidn. lesultado de la posicidén de es-
tos 8rganos -9~ es que sdlaiente el borde periidrico del con-
junto de la suela es calentado, de suerte que la materia plés-
tica que rellena el egpacio -15~ eé convenienteuente tratada
térmicamente mientras que la suela principal -10- estd poco o

nada sometide o 1los efectos calorificos.
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La figura 2, muestra una ligera varlante gegin la cual
la suela principal de piel -10- estd conformada de forma que
sobresale ligeramente en el interior de la concavidad -T7- de

las mordazas =5-6~ del molde, de manera gque dicha suela =10~

_recubre completamente la'junta existente entre la pieza plana

=1- del molde y las bfidas =3ed -,

tsta disposicidn, permite, de preferencia, impedir to-
da entrada de la materia pldstica en la junta que necesaria-
mente existe entre la pieza plana -l- y las bridas =3-4- ¥,
ademds, de esta manera se tiene la certeza de gue la suela
-10- recubre tods la parte inferior del articulo calentador
el cual ofrece asi{ un aspecto de particular acabado.

Después de la coccidn de la materia pldstica inyectada
en el espacio‘-l5—, las gemi-coquillas -7-8- son separadas asi
coxo las bridas -3-4- gue soportan las mdrdazas -5-6~, 1o que
permite extraer fdcilmente el conjunto de la suela gque puede
ser sometida, a continuacidn, a un enfriamiento mds o menos
progresivo,.seédn la natursleza de materis uvtilizada para la
formecidn del borde lateral, ls cual unifica los diferentes
elementos constitutivos del articulo calentador.

| Ia invencidn no estd limitada a los ejemplos de realiza=-
cidn presentados y descritos detalladamente, puesto que diver=-
sas modificaciones pueden ser introducidas sin salirse del cua~
dro de lg invencidén. Particulasrmente y si se desea, es posible
limitar la suela -10- de piel justo a la parte delantera de la
suela mientras que el taldn puede ser fabricado, t0do 0 en par-
te, en méterial pldstico lo que, en ciertos casos, gunenta las
cualideves resistentes de la superiioie de apoyo.

N 9] T A

La Patente de Invencidn que se solicite por veinte aflos

para wmspaiia y sus Colonias, con prioridad francesa P,V. 785,903
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de 5 de febrero de 1.959, deberd recaer sobre "rnQCEUIHLEKLT
PAra LA FABRICACION ud ARTICULOS CALEATADQLESY, ae acuerdo-

con las siguientes,

BREI VINDICACIONG®S

1l8.~ Procedimiento pare la fabricacidn de articulos ca-
lentadores y principalmente de pantuflas o zapatillas con sue-
las de piel u otro material, ceracterizado porque la pala, even-
tusluente provista mediante cosidos dé wna primera suela, va
dispueéta sobre una suela intermedia qﬁe,va su vez,.va recubier—
ta por una suels prihcipal de apoyo que sobreséle,lateralmente
con respecto a la citada suela intermedis a fin de deliwitar,
Juntanente coh el borde inferior de la pala, una garszanta peri=-
férica en la que es introducida la wateria pldstica, la cual es,
mds tarde, sometida a un tratamiento que provoca su endureci-
miento, 1o cue asegura simultdneamente el eniace de log dife=-
rentes elamentos del articulo calentador y la formacidn de un
borde periférico de aspecto apropiado a la forme y a ls colora-—
cidn ¢e la pala.

228,- Progtedimiento para la fabricacién de articulos ca-
lentadores, segin la 18 reiviudicacidn, caracterizado porque
la materia pldstica se inyecta en wn wolae que aloja a la sue-
la principal, la sucla intermedia y la parte inferior de la pa=

la.

8.~ Procedimiento para la fabricacidn de artfculos calen—
tavores, segin las reivindicaciones 12 y 28, caracterizado ror-
que el molde estd coniormado con un borde ssliente que, inte-—
riormente, ofrece un aspecto correspondiente al que ha de con-
terir al borde perifdrico ae la suela, cuyo wolde delimita ade-
mds, con la parte inferior ce la pals, un esbacio anular en

el cual se inyecta la materia pldstica.



A8, - Procedimiento pars la fabricszcida de articulos ca-
lvdtuuoreu, gsegin las reiviandicacliones 12 a 32, caracterizado
190 porque se proceue a la coccidn de la materis pldstica directa-
wente en el molde gue girve pars darla forma, = cuyo fin el mol-
de estd provisto de elementos de calefaccidn dispuestos de modo
tal que sélamente ¢s calentado el borie pefiférico de la suela.
&.- rrocedimiento para la fabricacidn de artfculos ca-
195 lentadores, segin las reivindicaciones 12 a 42, caracterizado
porgue se ejerce uns presidn sobre la susla principal de apoyo
lz2 guela intermedia por medio de una horma ca la cual se ha
colocuuo prevismente la pala de la zapatills, estuado wanteni-
da esta presidn, de modo constante, dursnte el tiempo de inyec-—

200 cidn de la materia pldatica y dursnte ¢l periodo de coceidn de

la misma,

4

£&,~ DIrocedimiento pura'la fabricacién,de'articulos ca~-
lentauores, segtn las reivindicaciones 12 g 53, caracterizado
borgue se conforua la,sugla principsl de apoyo ide modo que dsta

205 se extiende solanents sobre una parte de la suela intermedia,
coa el fin de dejar bajo esta Ultima espacios libres que sordn

%

)

rellenados de materis pldstics en el momeunto de la inyeccidn de
la nmisna.
T2, = "PRQCHUINTEND0 Pard LA PARKICACION LB “ufiﬂpra CaA=-
210 LalTADOLLSY

Segin queda substencialiente descrito en la pressute memo-
ria que consta de ocho pdginas escritas a mdquisa por una sclea
cara, acompafiada de una hoja de dibujos.

. Madrid, 24 de noviembre de 1.959.

RN PAVRAUD,
P.T,

Fblor
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Madrid, .1 noviembre de 1.959
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