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EX-D

PATENTE DE INTRODUCCION

. o S RS o T A SO S S S S S S s S S SO s S o e A SR A S S i S e S S s o S
por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita pars Espefia, sus

territorios y plazas de soberan{a, a favor de:
WIED-PLASTIC GmbH & Co. KG

entided alemana, domiciliada en Oberlahr/Wied,
ALEMANTA, relativa a:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CALZADOS".
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MIBORTA DESCRIPTIVA

Es conocida la obtencidn por inmersidn de calzaios de
nmateria pléstica o de caucho, en especial de los calzados

1lanaedos chanclos.

Los chanclos obtenidos exclusivamente por inmersion pre
sentan el inconveniente de gue el revestimiento ofrece un es
pesor de paredes sustancialmente constente, por 1o cual este
procedimiento de obtencidn sdlo es tomado en consideracion
pare calzados practicamente desprovistos de suela, puesto que
el posterior trabajo de acabado, en especial la unidn por sol
dadure de au%las y tacones, es csro en comparacidn con el pro
ceso de inmersidn, y las lfneas de soldadura se dejan notar

de manera poco agradable.

La invenoidn se plantea el problema de crear un calzado
que pueda ser obtenido de meners muy econémica por inmersidn
¥y cuya suela guede reforzada sin que para la obtencidn del re
forzamiento de la suela see necesarig una unidn especial por
soldadura, pegedo con adhesivos o cosido de las partes a u-

nir.

Ello se logra con un procedimiento pera fabricar celza—
do segﬁn la 1nvenc16n, calzado cuya suela o piso presenta las
mismas caracter{stices tecnoldgicas que la parte superior o .

pela del calzado -~ obtenida por inmersidn y compuesta de
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pala y plantille --, la cual suela o piso es obtenida por in
mersiln sepsrsdamente de la obtencion de dicha parte supe-
rior, y en estado pregelificado ,como la parte superior, es jun
tada a ésta y sometida a gelificacién Junto con ella, con 1o
cual ambas partes constituyen una unidad inseparable, sin 42
cesidad de recurrir a una etapa'de pegado o de soldadurs de ‘

ung con la otra.

Cabe tembidn troquelar la suels a pariir de material ca
landrado en lémina y en un estado de mayor consistencis, por
e jemplo prevulcanizado o totalmente endurecido, pero produ=-
clendo entonces en la superficie del piso del calzado adya-
cente a la parte superior del calzado por medio de un trate-
niento especial, por ejemplo un proceso de reblandecimiento
o similar,un estado andlogo al estedo de la masa de ls parte
superior del csalzedo, que 8010 se hella pregelificada, des—
pués de lo cual se logra le antecitada unidn firme segin la
invencion mediante el tratemiento final de en&ureeimiénto,

gelificacidn o vulcanizsecidn.

La idea inventiva de unir la parte superior del calzado
con la parte de la suela, mediante un tratamiento comin de
endurecimiento, puede tambidn aplicarse e las distintas par-
tes do la pala. Aﬂi, preferentemente, el calzado puede tener
una parte posterior, es decir una parte del taldn, obtenida
por inmersion, que en vista lateral se hace puntiaguda desde
el taldn hacia adelante, y una parte delantera, asimismo obe
tenide por inmersidn, que se hace puntisguda desde la punta
del calzado hecla atrés, y que queda firmemente unida a la
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parte del teldn por tratamiento comin de endurecimiento a

partir del egtado pregelificade.

La parte del talon y la parte delantera de la pala del
calzado pueden solapsrse a voluntad de modo tal que la parte
del +teldn se encuentre por el interior y la parte delantera
por el exterior o inversamente. La extensidn de las dos par
tes de la pala puede disponerse como se desee: as{, la punta
dirigida hacia adelante de la parte del taldn puede prolon=-
gerse hasta ol interior de la punta del calzado, pero, prefe
rentemente, se le puede también hacer terminex aproxima§amqg
te en la mitad de la longitud del piso del calzado, en tanto
que, a la inversa, es conveniente que la parte delantera de
la pala termine aproximadamente en el borde delantero del tg

cédn.

Gracias & este procedimiento de acuerdo con la inven-
cidn se hace posible fabricar por inmersidn un zapato bajo,
que visto lateralmente presemnte en su zona media un escote
bilateral que alcanza mayor profundidad. Ademés se tiene la
posibilided de der al calzado un colorido especialmente inte
resante al compés de la mode, & base de sumergir las dos par

88 superiores del calzado en baflos do distintos colores.

Un calzado especialmente ventajoso segin la invencidn
presenta una suela suplementaria, que se obtiene por. inmer-
sidn sumergiendo une chaps cortada en forma de suela en el
bafio de caucho o materia pléstica y recoritando el revesti-
miento por su borde, con lo cual se obtienen similtaneamen-

te dos suelas pertenecientes g un mismo pare.
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Es ventajoso que la chapa moldeasdora para la obtencidn
de las suelas suplementariss esté provista de salientes o a-
nalogos, a fin de lograr de esta manera en las suelas una
proteccitn contra el deslizamiento. La cara exterior de las
suelas obtenidas por inmersidn resuité liss y de superficie

plana y es la que se aplica & la parte superior del calzado.

La suele suplementaria, en combinacion ademés con la a—
plicacidn de la idea inventiva & la subdivisidn de la pala
del calzado en una parte posterior y una perte delantera,pro
porcionsa por otra parte la posibilidad de configursar le par-
te¢ posterior y la parte delantera de la pala del calzado de
modo tal que no se toguen entre s{, sino que quede entre
©llas una distancia que es salvada mediante la suela s em-
plear, obteniéndose asf{ una sandalia dotade de parte para 1los
dedos y parte para el taldn, en la cual las escotaduras late-
rales entre ambas partes aléanzan hasta la suela. Bn este
caso es ventejoso efectuar la inmersidén de la parte superior
del calzado en tres posiciones de la horma,bsumsrgiendo pri-
mere la parte &elantera; luego la parte posterior o parte del
taldn (o inversamente), en tanto que al principio, en el in-
tervelo, o al final de estas etapas de fabricacidén tiene lu-
gar la posicidn horizontal de la horma, a fin de obtener de
esta manera entre las dos partes un enlace en forma de suele

intexlioxr.

Un tel calzado puede ser dotado también de tmcdn, bien
sea intercalando capss adicionales entre el piso 0 suela su~
plementeris y las partes obtenidas por inmersidn, bien sea

poniendo por el exterior dicho tacdn debajo del piso o suela
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suplementaris y sometiéndolo e endurecimiento junto con ella.
Cape también doter, por inmersidn, a una pleza de relleno,
por ejemplo de materia plastica consistente, de un revesti-
miento pregeliflicado, y wnirla a las restentes partes del cal,

zado Surante el tratamiento de endurecimiento.

Se describe a continuacidn, a t{tulo de ejemplo, wuna

forms de reslizacion de las diverses fases del procedimionto.

En primer luger, levantando la punta de la horms se su=
merge ésta en un bafioc de caucho o de materia plastice, por
ajemplo una composicidn de cloruro de polivinilo, y se la do
$a de una parte posterior, es decir 66 la parte del talén,
por ejemplo 4e color blanco. Seguldasmente, para la obten=
cion de la parte de los dedos o perte delsmtera, se sumerge
la horma en un bafio, que preferentemente tiene oiro color,

por ejemplo azul.

Ia suela se obtiene asimismo por inmersidn, utilizando
ocomo objeto a sumergir wna chapa en forme de suela provista
por sus dos caras de un gofrado. Por recortado de los bordes
se divide el revestimiento de esta chapa moldeadors en dos
suelss o pisos, gue presentan como pérfilado de la suela el
citedo gofredo, y en estado consistente se aplican debajo de

la horma dotada de¢ las partes superiores del calzado.

Finsalmente, las hormas con el conjunto del calzado con-
feccionado de esta manera son sometidas a endurecimiento, eg
decir a gelificacidn, y de manera conocida son introducides

en un baflo de agua de enfriamiento.
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Habiendo efectuado le descripeion que precede, debe ha=-

cerse constar que la esencislidad de la invenoidn es 1la que
queda definida en los términos de la primera de las reivin-
dicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya
sea considersda junto con una o varias de las reivindicecio=

nes restantes.

N O T A

Se declaren "de utilidad, propiedad y novedad para Espa-

fia, sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de fabricacion de calzados, de mate=
ria pléstica o de caucho, con pala y suela interior obteni-
das por inmersidn, caracterizado porque en la horma dotada
de la parte superior del calzadoc obtenida por inmersiodn ¥y én
estado apropiado pers su golificecidn o vulcanizacion se a-
plica una delgada suela © piso que se hella en el mismo €8
tado y ha sido obtenida separadamente y porque la parte su=-
perior del calzado junto con la suela o piso se zelifica o

valcaniza.

2.= Procedimiento segin la reivindicacion 1, caracteri-

zado porgue la suela se obtiene por inmersidn.

3.- Procedimiento segin la reivindicacion 2, caracteri-
zado porque la suela de los dos ojemplares de un mismo par
se obtiene por inmersion completa en el bafio de una chapa con

la forma de las suelas y con superficies preferentemente pexr
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£iladas y por recortedo del revestimiento en estado apropie-
do para su gelificacidn o vulcanizacidn por el borde de la

chapa de inmersion.

4.~ Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a
3, caracterizado porque junto con la pala y el piso o suela .
so gelifica una delgada capa apropiada para gelificacidn que

hace de tacdn intermedio o de tacdn interior.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 4, caracteri~
zado porgue el tacdn que se trata de fijar esta formado por
una pieza de relleno dotada de¢ revestimiento apropiado para

gelificacion.

6.~ Procedimiento de febricacion de calzados, en espe=-

cial de zapatos bajos, segun las reivindicaciones 1 a 5, ca~
racterizado porque en etspas de trabajo sucesivas y proximas
se sumerge una horme en un bafio y en unas posiciones incling
das tales que 3¢ obtenga una parte delantera gue se hace pun
tiaguda Gesdé el empeine hecis strés y una parte posterior o
parte del taldn que se hace puntiaguda desde el taldn hacia
adelante, solapéndose los revestimientos con formacidn de

ung suela interior continua.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 6, caracterie
zado porque la horma, en las sucesivag etapas de trabajo, se

sumerge en befios de inmersion de diferentes colores.

8.~ Procedimiento segin les reivindicaciones 6 6 7, ce-
racterizadd porque la parte posterior o parte del taldn al-
canza hasta por 1o menos la mitad de la longitud de la suela
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¥ le parte delantera alcanza hasta sproximadamente la zona
del tacdn, disponiéndose el trdmo de la parte posterior que

se solapa con la parte de los dedos, ya sea en el exterior,

ya sea en el interior.

5 9.~ "PROCEDIMIZNTO DE FABRICACION DE CALZADOSY.

-

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y mecano=

grafiadas por una sola de sus caras.

. BARCELONA, 1 4 DIC 1353
P.A.
t M curc: tulioL
.
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