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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para so lic ita r

P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N  

e n

E S P A Ñ A  
por DIEZ aHos

por "PROCEDRilENTO DE FABRICACION DE OAMADO CON SUELA 

DE PIAS TE 00"."

A nombre de:

CALZADOS SALCK, S .A ., entidad de nacionalidad española, 

domiciliada en:

PARÍA DE MALL0R3A (Baleares), ca lle  de La Pinta, 22

El objeto de la presente solicitud de patente de 

introducción, se refiere  a un procedimiento de fabricación 

de calzado con suela de p lástico , no conocido en EspaSa, 

pero s i  u tilizado en Francia, pais del que proviene la  

fuente de información consistente en la  patente francesa



10

15

80

85

30

35

¿ 6 3 ¡3 0 2nómero 1.114.130. ^  ^  ^  ^  ^

Hasta ahora los calzados o artículos de calza­

do con suelas de plástico estaban constituidos por una sue­

la  prefabricada, montada por lo general sobre un soporta, 

fijándose segiidamente la  suela sobre el empeine por lo s  

procedimientos conocidos. Son asimismo conocidos lo s  cal­

zados de caucho o p lástico  completamente moldeados.

La presente invención tiene por objeto un proce­

dimiento de fabricación de calzados que comprende un em­

peine de cualquier material, heterogéneo o no, cuero, tex­

t i l  u otro, degráses o no, con suela de p lástioo, en que 

la  suela, constituida por un m aterial termoplàstico o ter- 

moendurecible, por ejemplo, de cloruro de poliv in ile u 

otras materias análogas, se inyecta con el fin  de obtener 

la  suela y, a l  miaño tiempo, so lidarizarla  con el empeine.

Con arreglo a la  invención, la  inyección se hace 

preferentemente a presión, con o sin  interposición de di­

solvente o de disolución segtin e l material del empeine, pero 

también es posible con un molde de fondo o parte superior 

mévil, pro codee a una inyección a presión muy débil y re a li­

zar el moldeado por compresión del material formado por des­

plazamiento de la s  partes móviles del molde.

Es evidente que aunque la  invención tenga por ob­

jeto esencialmente la  inyección de la  suela para un enlace 

directo de ésta con e l empeine, Igualmente se pueda deposi­

tar e l m aterial termoplàstico o termoendurecible en e l mol­

de antes del cierre de éste y proceder ulteriormente a una 

vulcanización a presión, obteniéndose la  presión por despla­

zamiento de la s  partes móviles del molde. Además, es posi­

ble realizar por e l mismo procedimiento una suela compu.es-
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ta , por ejemplo, una alela con relleno interno o con una 

capa de desgaste, colocando en el moldeo e l material de 

relleno o la  sue3n de desgaste e inyectando el p lástico , 

en tomo a dicho material o entre el empeine y la  suela 

de desgaste.
Seg¡ín una variante de realización, la  inyección 

ae aplica tínicamente en la  periferia  de la  suela. 3P este 

caso, se coloca en e l molde e l cuerpo de la  suela, que pue­

de ser hemogéneo o heterogéneo, constituido por un mate­

r ia l p lástico  polimerizado to ta l o parcialmente y /) cual­

quier otro material, y se inyecta una banda periférica que 

asegura el enlace entre este cuerpo de suela y e l empeine.

Se describirá a continuación, con referencia a 

lo s  dibujos que se aoompaRan, diferentes modos de realiza­

ción de la  invención.

La figura 1 es un corte transversal esquemático 

de un molde durante e l moldeo de una suela de plástico ho­

mogéneo.

La figura 8 representa un corte análogo en una 

variante de realización que asegura un mejor enlace entre 

e l empeine y la  suela.

La figura 3 es una v ista  correspondiente que ilu s­

tra  un procedimiento de realización de una suela heterogé­

nea con enlace de una suela de desgaste con e l empeine por 

mediación de una suela intermedia de p lástico  inyectado.

La figura 4 es una v ista  en oorte correspondien­

te , en una suela heterogénea, efectuándose el enlace con 

p lástico tínicamente en los bordes.

Ra estas figuras, e l mimero -1- designa la s  par­

te s  la te ra le s  del molde, -8- e l fondo eventualmente móvil
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de dicho molde, -3- la  horma y -4- e l empeine del calzado. 

EL molde en ai oonjunto está constituido por la s  partes 

la te ra les y el fondo y cerrado por la  horma -3-, hallán­

dose la  parte inferior del empeine encerrada entre lo s bor­

des -6- de la s  partes la te ra le s y la  horma, con e l fin  de 

asegurar la  estanquidad en e l momento de la  Inyección o 

del moldeo a presión.

En la  figura 1, e l empeine -4 -, antes de su co­

locación Mi horma, se solidariza con su suela primera -8 -, 

por ejemplo, mediante costura, pespunteando, etc. la hor­

ma -3-, revestida del empeine -4- y de la  primera -5-, se 

coloca entonces en su lugar de suerte que e l molde quede 

cerrado, y e l p lástico  -7- que forma la  suela se  inyecta 

a presión en e l molde o es comprimido por la s  partes even­

tualmente móviles -1, 8, 3- del molde. EL p lástico  se ad­

hiere fuertemente a l empeine y de esta manera se realiza 

simultáneamente el moldeo de la  suela y su fijac ió n  sobre 

el empeine.

Bi la  figura 8 e l empeine -4- no se f i ja  sobre 

la  primera, la  cual se suprime y puede ser reemplazase por 

un revestimiento ulteriormente encolado. El p lástico pe­

netra en e l curso de la  inyección entre la  horma -3- y lo s 

bordes del empeine que están englobados en el espesor del 

p lástico  -7- qpe forma la  suela, lo  que refuerza aiin más 

la  fljao ión  entre empeine y suela.

Ba¡ la  figura 3, la suela primera -5- se cose so­

bre los bordas del empeine y se interpone entre la  horma 

-3- y e l p lástico  que constituye la  suela. Dina suela de 

desgaste -8- se coloca antes de cerrar e l  molde sobre el 

fondo -2- de áste, de suerte que quede lib re  una banda
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periférica -9- que aeré ocupada por el p lástico  -7- en e l 

momento de la inyección. EL pláatioo que forma el espesor 

de le) suela asegura de ta l modo el enlace entre el empeine 

-4- y la  suela de desgaste.

la  figura 4, el cuerpo de la  suela se compo­

ne de una suela compuesta, prefabricada, que comprende una 

capa -8- de p lástico, preferentemente gelificado y un su­

plemento -10- que puede ser, por ejemplo, de f ie ltro . Di­

cha suela se coloca en e l  molde antes de cerrarlo y se deja 

un espacio vacio periférico, en el que se inyecta e l p lás­

tico  que asegura el enlace entre la suela compuesta, de una 
parte, y e l empeine -4-, de otra.

Los modos de realización anteriormente descritos 

se dan exclusivamente a titu lo  de simples ejemplos ilu stra ­

tivos y son susceptibles de numerosas modificaciones sin 

sa lir se  daL cuadro de la  presente Invención
- N O T ^

Los puntos de Invención no propia n i nueva, pero 

no establecida ni practicada en España, que se presentan 

para que sean objeto de esta patente de introducción, por 

diez aSos, en EspaSa, son lo s siguientes:
la .-  procedimiento de fabricación de calzado con 

suela de p lástico , caracterizado porque se dispone una hor­

ma sustentadora de la s  piezas del empeine y, eventualmente, 

de p lan tilla , sujetándose ésta al empeine o quedando lib re s 

lo s bordes del mismo, determinándose entre la  horma y una 

pieza hueca molde de capacidad variable por empleo de una 

pieza eventualmente deslizante, conformando hueco para e l 

moldeo del material termoplástico que, al fraguar, aprisio­

na y f i j a  a la s  piezas anteriormente descritas, inyectán-
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dose el material te neoplástico a presión que llega  a s í 

a constituir el piso a l mismo tiempo que f i j a  la s  piezas 

del empeine.

procedimiento de fabricación de oalzado 

ISO con suela de p lástico , sogdn reivindicación anterior, ca­

racterizado por la  inyección a presión del material termo- 

p lástico  en e l vaciado deL molde de capacidad f i j a .

S s .-  procedimiento de fabricación de calzado 

con suela de p lástico , caracterizado porque la  inyección 

135 de material p lástico se realiza  a presión muy débil en un

molde de elementos móviles que, al desplazarse, determinan 

una oompresión del material, hablándose, eventualmente, in ­

troducido una suela de desgaste que lleg a  a tener e l grueso 

del piso dejando lib res lo s bordes.

14o 4a .-  "PROCED3MIEN3D DE FABRICACION DE CAIZADO

CON SUELA DE PLASTICO".

Tal y como se ha descrito en la  memoria que an­

tecede, representado en el dibujo que se acompaña y para 

lo s fines que se han especificado.

145 Consta la  presente memoria descriptiva de se is

hojas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 16 de Dioiembre de 196o




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



