MEMORIA DESCRIPITTIVA
Sobre:
" UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE SANDALIAS CON PLANTILLA
ORTOPEDICA *
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Soliecitante: Don Hans BEA, de nacionalidad alemana, domici-
liado en Bisenbahnstrasse, 14, DENZLINGEN/BADEN,

Alemania.
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Je conocen sandalias con plantilla ortopédica en
las cuales partes del corte rodean la plantilla y estdn fi-
jadés en la cara inferior de dicha plantilla. En este caso
la plantilla ortopédica constituye el mismo tiempo la ldmi-

5« ne cubreplantilla. A continuacién se coloca la suela, que



generalmente es plana laminar, mediante pegamento al cuerpo
de la sandalia. formado por ei corte y la plantilla moldeada
en forma adaptada al pié,
. 3i se emplea una suela prefabricada, la parte infe-
10, rior de la plantilla debe ser plana, pues, de no ser asi, la
adherencia de la suela a la plantilla moldeada no podria ser sa-
tisfactoria. Pero como la plantills ortopédica tiene ondulacio-
nes en su lado en contacto don la planta del pié a cuyas carac-
teristicas ortopédicas respende, dicha plantilla tiene tambien
15, una superficie no plana en su cara inferior que debe igualarse
mediante pipzas adicionales bombeadas, que muchas veces son de
corcho aglomerado. Esto supone una fase espeéial del proceso de
fabricacién que aumenta el coste de fabricacidén.
Suponiendo que el corte de la sandalia sea de ocuero

20. o de una ldmine pldstica con elgin dibujo, imitando piel, con
el fin de lograr una buena adhesién es imprescindible hacer

dspers la superficie de la parte del corte que dd la vuelta
& la plentilla. '
Para evitar este trabajo adicional se ha intentado
25, unir la suela con la plantilla mediante wvulcanizacidén o me-
diante un proceso de inyeccién. BEstos intentos, sin embargo,.
han fracasado generalmente debido &l hecho de que el molde de
vulecanizacién o el molde de inyeccidén no se puede cerrar per-
fectamente hacia arriba, asi que la materia . de la suela en
30, su estado plédstico durante dichos procesos, se puede escapar
en parte entre el borde superior del molde y el borde la la
plentilla.
Esto provoca bastentes rebabas que constituyen pér-

dide de primera materis y el trabajo adicional pare gquitarlas

35. & mMano.
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Las dificultades qﬁe resultan para un cierre estan-
co entre el borde superior del molde y los contornos de la
plantilla tienen su origen en que en las sandalias 4l corte
no cubre lateralmente todo el contorno de la plantilla, si-~
né solo parecialmente y que, por lo tanto, dicho contorno de
la plantille no constituye une linea continua, sino que tie-
ne en los puntos donde termina el corte, un escaldn en cuyas
esquines el borde del molde no se adapta con perfeccidn alA
borde de la plantilla, permitiendo el escape de materia en

estado pldstico en estos sitios. ,
Egta dificulted en la fabricacidén de sandalissg con

plantillas ortopédicas se ha demostrado hasta la fecha inven-
cible, asi que hasta hoy no se encuentran en el mercado gan-
deliaes con plantilla ortopédica con suelas gue hayen sido
unidaes mediante vuleanizecidén o mediante inyeceidn.

La idea principal inventiva consiste en un procedi-
mientc :de fabricecidn de sandalias con plantilla ortopédica
con una o mds partes del corte rodeando el borde exterior de
la plantilla hasta su cara inferipr ¥y cuya suela se fabrica
0 s8e coloca mediante vulecanizacién o mediante inyeccién sin
que se produzcan los inconvenientes antes mencionados.

Lo solucién del problema consiste principalmente
en la fabricacidén de una plantilla ortopédica, es decir una
plantilla cuya superficie se amolde perfectamente & las ondu-
laciones de la planta del pié, y que tenga en todo su contor-
no una pestafia eldstica con posibilidad de flexién hacia el
eje longitudinal de la sandalia, contra cuya pestafia se pre-
siona el borde del molde durante la vulcanizacién o durante
le inyeccién de la materia de la suela, en tal forma que las
partes del corte que rodean el borde de la plantilla, penetran

en el mismo hasta que el borde del molde constituyae una junta
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perfecta, tanto en los tramos donde existe la parte del eorté
como en los otros tremos del bhorde de ls plantille donde no
existen partes del corte. De esta forma se evita hasta un gra-
do méximo la salida de rebabas entre el borde del molde y el
canto con pestafia de la plantilla.

En vista de la flexibilidad de la pestafia de la
ﬁlantilla, el borde de juntura del molde que tembien se lla-
wa el labio del molde, puede encerrar una superficie algo
inferior a la superficie encerrada por el canto exterior de

le plantilla.
En este caso, el labio del molde penetra zalgo en

el canto eldstico de la plantilla haciendo entrar tembien
el tramo del corte en la medida de su grueso con lo cual los
antes mencionados escalones habrdn desaparecido.

Con este procedimiento es posible darle al labio del
molde una linea que coincida totalmente con el contorno exte-
rior de la plantilla, sin tener en cuenta los tramos donde
existen partes de corte y sin tener en cuenta tampoco el grue-

so de dichas partes del corte.
El espesor o la altura del contorno de le plantilla

gerd tal gue el labio del molde pueda sentarse en su circun-
ferencie a une distancia de algunos milimetros tanto del bor-
de superior de la pestaila eldstica como del borde inferior de
la plantilla. Con esta disposicidn se evita el escape del la-
bio del molde del borde exterior de la plantille cuando se
coloca la plantilla con ei corte mediante una horme y se cie-
rre la parte inferior bipartita del molde.
Al presionar con la horma sobre toda la superficie

de la plantilla, la masa pldstica, antes de su completa vul-

canizecidén o antes de la galeficacién del pldstico pastoso,
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8e puede repartir y corre a llenar el hueco circunferencial
entre el molde interior y la plantilla subiendo hasta la 11~
nea de contacto del labio del molde con el contorno de la
plantilla. Esta linea de contacto serd précticamente estan-
ca, debido & los motivos detalladamente explicados y no per-
mite el paso de rebabas,.

La plantills, bajo la presidn de sﬁ horma, podrd
embutirse en un grueso entre un cuarto a un tercio de su
propio grueso en la masa todavia pléstica de la suela en
formacién, todo lo cual provoca une Intima unidén y adhesién
entre la suela, la plantilla y el corte, en un s80lo proceso
de fabricacién sin produccidén de rebabas.

Para le fabricacién de la plantilla especial se
prefiere el empleo de una materia de carga muy ligera como
corcho granulado y una materia ligante pldstica que permite
le preparacidén de una wasa apta para su inyeccidén a moldes
de gelificacién.

Esta mass tiene la ventaja que su permanencie en
el molde pﬁede ger muy: - corta; generalmente serd alrededor
de tres minutos, mientras una conocida composicién de corcho
granulado y latex de caucho necesita por lo menos diez minu-
tos de permanencia en los moldes de vulcanizacién.

ILe masa apta para la inyeccién se prepara preferen-
temente a base de un granulado de corcho y de una paste de
cloruro de polivinilo. La parte porcentual del corcho pﬁede
llegar hasta el 80%, y una plantilla moldeada con esta mez-
c¢cla tiene una buena resistencia a la rotura sin refuerszos
adicionales como son necesarios en las ya conocidas planti-
llas de corcho y latex. Adenmds la plantilla moldeade con ls

mezcle descrita tiene mayor elasticidad gue una plantilla



obtenida por un procedimiento de prensado de granulos de corcho
¥ latex. Debido a su mayor elasticidad, la plantilla del inven
to tiene mejores caracterdsticas de deformacién lo cual es de

130, suma importancia precisamente en la fabricacidén de sandalias
ortopédicas con suelas vulcanizadas u obtenidas por inyeccién,
en las cusles la principal caracteristica debe ser la juntae
perfeota ‘del labio del molde con la pestafia eldstica de la
plantilla.

135, las caracteristicas de un producto, como el del pre-
sente invento, a base de un pldstico pastose con une carge,
obtenida por inyeccidén y por geleficacién posterior, son muy
diferentes y me jores que las caracteristicas técnicas de un
producto obtenido medisnte presidén en molde de una materia de

140, ocargs sglomerada con un adhesivo pléstico.

Cbn el fin de hacer la plantilla especialmente lige-
ra, se puede afiadir, con arreglo al presente invento, a la me2Z
cla descrita a base de corcho granulado y cloruro de poliwvinilo
en pasta, un producto para la produccién de poros, tal como un

145. Ppoliestireno especialmente preparado para la formacién de espu
ma,

A continuacién se describe el invenio nuevamente & la
vista de los dibujos.

Pigurs 1, es una vista de una sandalia con plantilla ortopédica

150, fabricads siguiendo el procedimiento del invento.
Figura 2, es un corte siguiendo la Iinea II - II de la figura

1, en la cual la parte inferior del molde de vuloa-

nizacién o de inyeccibn estd sefialado con trazos. EL

molde superior, consistente como en la mayoria de to

155. des los moldes de calzado por la horme correspondien

te, no estd dibujado.
Figura 3, es una vista en planta de la sandalia dentro del molde
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En todas las figuras los mismos nimeros correspon-

den a las mismas partes,

1 es el corte, 2 es el borde exterior de la plan-
tilla y 3 es la plaentilla. El corte se monta de manera cono-
cida en la horma en cuye cara inferior se encuentra la plan-
tilla, sujete por las partes 4 del corte que rodean la hor-
ma y el borde de la plantilla. 5 es la suela de la sandalia
unida & la plantilla y al corte por vulcanizacién o por in-
yeccién de una masa pldstica gelificable. Ia suela, por lo
tanto serd de caucho vulcanizado o de una materia pldstica.

Segin se podrd observar en la figura 2, el lablo 6
del molde 7 durante la vulcanizacidn o inyéccidn de le suela
presions contra el borde 2 de la plantilla moldeada 3.

En los sitios donde el borde de la plantilla estéd
cubierto por partes de corte 1, estas se embuten en el borde
2 de la plantilla (vedse figura 3& en tal forma gue el canto

@el labio 6 esté en contacto estanco en toda la circunferene

- cla de la plantilla. Con el fin de ilustrar la penetracidn

de las partes del corte en el borde de la plantilla,Aen la
figura 3 una parte de la sandalia estd dibujada en seccién.

N o T A

Ia Patente de Invencién, que se solicita por veinte
afios, para BEspafia, de acuerdo con la vigente Legislacién, de~
berd recaer sobre: "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE SANDA-
LIAS CON PLANTILLA ORTOPEDICA", con prioridad de las Patentes
alemenss mims. B 68.221 VIIa/7la y B 68.222 ViIa/Tla, aumbes

~ de fecha 28 de Julio de 1962, segin las caracteristicas esen-

ciales de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

12,-~ Un procedimiento de fabricacidén de sandalias

con plantilla ortopédica, y con partes del corte rodeando el
borde de la plantilla, caracterizado por el empleo de une
plantilla cuyo borde estd provisto de uns pestafia eldstica
¥ flexible contra la cual presiona el canto del labio del
molde de la suela durante el proceso de vulcanizacién o de
inyeccién del material de la suela, en tal forme que dicho
canto de molde penetra en el borde de la plantilla, hacien-
do embutirse tambien el tramo del corte donde este cubre el
borde de la plantilla, para que el canto del molde llegue
en contacto estanco con el borde de la plentilla tanto don-
de esta se encuentra cubierta del corte como en los tramos
donde no existe corte.

28.- Un procedimiento de fabricacion de sandalias

con plantilla ortopédica, segin 12 reivindicacién, caracte-

‘rizado porque durante el proceso de vulecsnizacién o de inyec-

cién el material de la suela, avin en estado pldstico, se des~
plaza hacia los bordes y sube formando una pestafia.

32,- Un procedimiento de fabricacién de sandalias
con plantilla ortopédica, segin 12 y 82 reivindicaciones,
caracterizado por la preparacién de una masa inyectable, a
base de una materia de 6arga ligera y porosa como un granu-
lado de corcho y une materia pldstica en forme pestosa, inyec—
cién en un molde para una plantilla ortopédica, gelificaoidn
de diche mess, congiguiente desmoldeo.

42,- Un procedimiento de fabricacion de dandalias

con plantilla ortépedica, segun 32 reivindicacién, caracte-

rizado por la preparacidén de una masa inyectable = base de

une mezcle de un granulado de corcho y una pasta de cloru-

ro de polivinilo.



58,- Un procedimiento de fabricacidn de sandalias
con plantilla ortopédica, segin 3¢ y 4& reivindicaciones,
caracterizado por ls incorporacidn a la masa inyectable de

220, un producto gasificable para la produccién de poros.

62.- UN PROCEDIMIENTO DE. FABRICACION DE SANDALIAS
CON PLANTILLA ORTOPEDICA,

Segun queda sustancislmente descrito en la presen-~
te memoria, qﬁe consta de nueve hojas escrites a mdquina por

225, una sola cera y dibujos.
Madrid, 17 de Octubre de 1962

Don HANS BEA
P. P. +RANGCISCO GARGIA CABRERIZO
: a5
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