MHEIORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
en '
"EsSPANA
por DIEZ afios
por "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADO CON SUELA
DE PLASTICO". | | |
A nombre de; . - _
CALZADOS SALOM, S.4., entided de nacionalidad espafiola,
domiciliada“en; ‘
PAIINA DB MALIORCA (Balearses), calle de Ia Punta, 22
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El objeto de la presente solicitud de patente de
introducecidn, se refiereva un procedimiento de fabricacién
de calzado con siela de pléstico, no conocido en Espefla,
pero sf utilizado en Francla, pais del que proviene la

fuente de informacidén consistente en la patente francesa
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Hasta ahora los calzados o articulos de calza-

mfmero 1,114.130.

do con suelas de pléstico estaban constituidos por una sue-
la prsfebricada, montada por lo gene_ral gobre un soporte,
f£ijéndose seguidamente la suela sobre el aupeine por los
procedimientos conocidos. Son asimismo conocidos los cal-
zados de ceucho o pléstico completamente moldeados.

La presente invencién tiene por objeto un proce-
dimiento de fabricacidn de calzados que comprends un em=
peine de caslquier material, heterogéneo o mo, cuero, tex-
t1l u ot;’o. degréses o no, con sugla de pléstico, en gue
la suela, constituida por un material termopléstico o ter-
mo_enduz‘e‘cible.' por ej emplo. de oloruro de polivinilo u
otras materlas andlogas, se imyecta con el fin de obtener
la suela y, al miamo tiempo, ao;idazjizarla con el amnpeine,

gon erreglo a 1;1&vencidn, la inyeccidén se hage
preferenteanente a presidn, con o gin interposicidn de di-
solvente o de disolucidn segin el material del empeine, pero
también es posible con un molde de fondo ¢ parte superior
mévil, proceder a una inyeccidn a presidn muy débil y reali-
zar el moldeado por compresidn del material formado por des-
plazaniento de las partes mdviles del molde. |

Es evidente que sunque la invencién tenga por obe
jeto esencielments la myeccidn de la suela para un enlace
directo de ésta con el mmpeine, igualuente se puede deposi-
tar el material termoplistioco o termoendurecible en el mol-
de antes del cierre de éste y proceder ulteriormente a una
vulcaniza‘cidn a presiém, obteniéndose la presidn por despla-
zamiento de las partes mdviles del molde. Ademds, es pogi-

ble Tealizar por el wmismo procedimiento ima suela compuesg-
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ta, potr ejemplo, una suela con relleno interno o con una

gapa de desgaste_. colocando en €l moldeo el material de
relleno o la suela de desgaste e inyeotando el pléstico,
en torno a dicho material o entre el aspeine y la suela
de desgaste, i}

4 Segin una variante de Tealizacién, la inyecciénm
se aplica dnicamente en la periferia de la suela. En este
caso, se coloca en el molde el cuerpo de la suela, que pue=
de ser hemogéneo o heterogéneo, constituldo PoT un mate-
tial pléstico polimerizado totel o parcialmente y/ cusl=
quier otro material, ¥y se inyecta una banda periférica que
asegura el enlace entre este cuerpo de suela y el empeine,

98 desoribird a continuacidn, con referencia a
los dlbujos que se acompaflan, diferentes modos de realiza-
oidn de la invencidn.

1a figura 1 es un corte transversal esquemético
de un molde durante el moldeo de una suela de plistico ho~
mogéneo. .

la figura & Tepresenta un corte snflogo en una
variente de Tealizacién que asegura un mejor enlace entre
el empeine y la suela,

Ia figura 3 es una vista correspondiente que 11us-
tra un procedimiento de raalizacién de una suela heterogé-
nea. oon enlace de una suela de desgaste con el empeine por
mediacién de una suela intermedia de pléstico inyectado.

1a figura,4 es una vista en corte correspondien=
te, en una suela heterogénea, efectudndose el enlace con
pléstico ¥nicamente en los bordes.

M estas figuras, el mimero -1~ designe las par-
tes laterales del molde, =8= el fondo eventualmente mévil
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de dicho molde, -3~ la horma y =4~ 6l empeine del cal;a‘d;-
El molde en su conjunto estd comstituido por las partes
laterales y el fondo y cerrado por la horma =3-, hallén-
dose la parte inferior del empeine encerrada entre 1los bor=
des =6~ de las partes laterales y la horma, com ol fin de
asegirar la estanqueldad en el momento de la inyeccidn o
del moldeo a presidn. ‘

BEn la figarva 1, el empeins -4-, antes de su oco=
locacién en horma, se solidariza con su suela primera =5-,
por ejemplo, mediante costura, pespunteasndo, etc, 1Ia hoT=
na =3=-, Tevestida del empeine -4- ¥ de la primera -5-. se
coloca entonces en su lugar de suerte que el molde quede
cerrado, ¥ el pléstim -7- que forme la suela se inyecta
a presién en el molde o es comprimido por las partes even-
tualmente méviles -1, &, 3 del molde. Xl pléstico se ad~
hiere fuertemente ai anpeine y de esta manera se realiza
similtdnoamente el moldeo de la suela y su f£ijacién sobre
el empeine,. ‘ |

BEa la figura 2 el empeine =4~ no ge fija sobre
la primera, la cuslse suprime y puede ser Teemplazasa Por
un revestimiento ulteriomente encolado. El pléstico pe~
netra en el curso de la inyeocién emtre la horma =2~ ¥ 10s
bordes del empeine que eskdn englobados en el espesor del
pléstico =7- que forma la suela, lo que Trefuerza afn més
la fijacidén entre empeine y suela.

By la figura 3, la suela primera -5~ se6 cose so-
bre los bordes del empeine y se imterpone entre la horma
«3= 3 el pléstico que constituye la suela. Una suela de
desgaste -8~ se coloca antes de cerrar el molde sobre el

fondo -8~ de éate, de suerte que quede libre una banda
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periférica -9~ que serd ocupat.la' por el pléstico =7- en el
momento de la inyeccién, ¥l pléstico que forma el espesor
de la suela asegura de tal modo el enlace entre el empeine
-4- y la suela de desgaste.

In la figura 4, el cuerpo de la suela se compo=
ne de una suela compuesta, p:efahrioada, que comprende una
ocspa -8~ de pléstico, preferentemente gelificado y un su-
planento -10~ que puede ser, por ejemplo, de fieltro, Di-
chs suela se coloca en el molde antes de cerrarlo y se deja
un espacio vacio periférico, en el que se inyecta el plés-
tico que asegura el enlace entre‘la suela compuesta, de una
parte, ¥y el empeine -4-, des otra.

Ios modos de realizacidn enteriormente descritos
se dsn exclusivasmente a titulo de simples ejemplos llustre~
ti_vos ¥y son suscepiibles de numerosas modificaciones sin |
selirse del cuadro de la presente invencién

. == NOT 4 - ,
~Ios puntos de invencién nmo propla ni mueva, pero
no estableéida ni practiceda en Espaﬁa, que se presentan
parta que sean objeto de esta patente de introduccidn, por
diez effos, en Espafia, son los sigulentes:
~ 12,~ Procsdimiento de fabricacidn de calzado con
suela de pléstico, caracterizado porque se dispone una hor-
ma sustentedora de las plezas del empeine y, eventualmente,
de plentilla, sujeténdose éste al empeine o guedando libres
los bordes del mismo, determindndose entre la horma y una
pieza meca molde de capacidad variable por esmpleo de una
pieza eventualmente deslizante, conformando heco para el
noldeo del materisl termopléstico que, al fraguar, aprisio-
na y fija a las plezas anteriorménte descritas, inyectén-
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dose &l meterisl temoplést ico a presidn que llega asi
a constitulr el piso al mismo tiempo que f£ija las plezas
del empeine. »

| 29;-7 Procedimiento de fabricacién de calzado
con miela de pléstico, seadn reivindicscién emberior, ce-
racterizado por la inyeccién a prasi6n del materiel termo~
pléstico en el vaciado del molde de capacided fija.

89,~ procedimiento de fabricacién de calzado
con suela de pléstico, caracterizado porque la inyecaidm
de material pléstico se realiza a presiém muy débil en un
molde de elementos méviles que, al desplazarse, determinan
una compresidn del materisl, habiéndose, eventualmente, ine
troducido una suela de desgaste que llega a tenser el grueso
del piso dejando libres los bordes.

42, - "PROCEDJMIEN D DE FPABRICACION DE CALZADO
CON SUELA DE PLASEICO™. "

' Tal y oomo se ha descrito en la memoria que an-
te'ced.e, rebresentado en el dibu;quue se acompaiia y para
los fines que se han especificado.

_ Consta la presente memoria descriptiva de seis

hojas escritas a miquima por una sola cara.

Madrid, 16 de Dioliembre de 1960




. Hoia unica,

CALZADOS S54L0M, 5. 4.

_Escala variable.
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