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

por DIEZ aRoa

cuyo priv ileg io  ae so l ic i ta  para España, sus 

te rr ito r io s  y plazas de soberanía, a favor de:

WIBD* PLASTIC GmbH & C o * XG

entidad alemana, domiciliada en Oberlahr/Wied, 

ALEMANIA, re la tiv a  a:

"PROCEDIMIBTTO DE FABRICACION DE CALZADOS".
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Es conocida l a  obtención por inmersión de calzados de 

materia p lá stica  o de cancho, en especial de lo s calzados 

llamados chanclos.

Los chanclos obtenidos exclusivamente por inmersión pre 

sentan e l  inconveniente de que e l  revestimiento ofrece un es 

pesor de paredes su.stancialmente constante, por lo  cual este 

procedimiento de obtención sólo es tomado en consideración 

para calzados prácticamente desprovistos de suela, puesto que 

e l posterior trabajo de acabado, en especial l a  unión por so l 

dadura de suelas y tacones, es caro en comparación con e l  pro 

ceso de inmersión, y la s  lín eas de soldadura se dejan notar 

de manera poco agradable.

La invención se plantea e l problema de crear un calzado 

que pueda ser obtenido de manera muy económica por inmersión 

y cuya suela quede reforzada sin  que para l a  obtención del re 

forzamiento de la  suela sea necesaria una unión especial por 

soldadura, pegado con adhesivos o cosido de la s  partes a  u- 
n ir .

E llo  se logra con un procedimiento para fabricar calza­

do según l a  invención, calzado cuya suela o piso presenta la s  

mismas carac te rísticas tecnológicas que l a  parte superior o 

pala del calzado — obtenida por inmersión y compuesta de
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pala y p la n tilla  — , la  cual suela o piso es obtenida por in  

mersión separadamente de la  obtención de dicha parte supe­

rio r, y en estado pregeliflcado ,como la  parte superior, es jun 

tada a é sta  y sometida a ge lificac ió n  junto con e l la ,  con lo  

cual ambas partes constituyen una unidad inseparable, sin  ne 

cesidad de recurrir a una etapa de pegado o de soldadura de 

una con l a  otra.

Cabe también troquelar la  suela a p artir  de m aterial ca 

landrado en lámina y en un estado de mayor consistencia, por 

ejemplo prevulcanizado o totalmente endurecido, pero produ­

ciendo entonces en la  superficie del piso del calzado adya­

cente a la  parte superior del calzado por medio de un tra ta­

miento especial, por ejemplo un proceso de reblandecimiento 

o sim ilar,un estado análogo a l estado de la  masa de la  parte 

superior del calzado, que sólo se h alla  pregelificada, des­
pués de lo  cual se logra la  antecitada unión firme según la  

invención mediante e l tratamiento fin a l de endurecimiento, 

gelificación  o vulcanización.

La idea inventiva de unir la  parte superior del calzado 

con la  parte de la  suela, mediante un tratamiento común de 

endurecimiento, puede también aplicarse a la s  d istin tas par­

tes de l a  pala. Así, preferentemente, e l calzado puede tener 

una parte posterior, es decir una parte del talón, obtenida 

por inmersión, que en v is ta  la te ra l se hace puntiaguda desde 

e l talón hacia adelante, y una parte delantera, asimismo ob­

tenida por inmersión, que se hace puntiaguda desde la  punta 

del calzado hacia a trá s, y que queda firmemente unida a la



-  4 -

294787
parte del talón por tratamiento común de endurecimiento a 

p artir  del estado pregelificado.

La parte del talón y l a  parte delantera de la  pala del 

calzado pueden solaparse a voluntad de modo t a l  que la  parte 

del talón se encuentre por e l in terior y la  parte delantera 

por e l exterior o inversamente. La extensión de la s  dos par 

te s de l a  pala puede disponerse como se desee: a s í ,  la  punta 

d irig id a  hacia adelante de l a  parte del talón puede prolon­

garse hasta e l in terior de l á  punta del calzado, pero, prefe 

rentemente, se le  puede también hacer terminar aproximadamen 

te en l a  mitad de l a  longitud del piso del calzado, en tanto 

que, a l a  inversa, es conveniente que la  parte delantera de 

l a  pala termine aproximadamente en e l  borde delantero del ta  

cón.

Gracias a este procedimiento de acuerdo con l a  inven­

ción se hace posible fabricar por inmersión un zapato bajo, 
que v isto  lateralmente presenta en su zona media un escote 

b ila te ra l que alcanza mayor profundidad. Además se tiene la  

posibilidad de dar a l calzado un colorido especialmente inte 

resante a l compás de la  moda, a base de sumergir la s  dos par 

te s  superiores del calzado en baños de d istin tos colores.

Un calzado especialmente ventajoso según la  invención 

presenta una suela suplementaria, que se obtiene por inmer­

sión sumergiendo una chapa cortada en forma de suela en e l 

baño de caucho o materia p lá stica  y recortando e l  revesti­

miento por su borde, con lo  cual se obtienen simultáneamen­

te  dos suelas pertenecientes a un mismo par.
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Es ventajoso que l a  chapa moldeadora para l a  obtención 

de la s  suelas suplementarias esté  provista de sa lien tes o a- 

nálogoe, a f in  de lograr de e sta  manera en la s  suelas una 

protección contra e l  deslizamiento. La cara exterior de la s  

suelas obtenidas por inmersión resu lta  l i s a  y de superficie 

plana y es la  que se ap lica a la  parte superior del calzado.

La suela suplementaria, en combinación además con la  a- 

plicación de la  idea inventiva a la  subdivisión de l a  pala 

del calzado en una parte posterior y una parte delantera,pro 

porciona por otra parte la  posibilidad de configurar la  par­

te posterior y l a  parte delantera de la  pala del calzado de 

modo t a l  que no se toquen entre s í ,  sino que quede entre 

e l la s  una d istancia que es salvada mediante l a  suela a em­

plear, obteniéndose a sí una sandalia dotada de parte para lo s 

dedos y parte para e l talón, en la  cual la s  escotaduras la te ­

ra le s  entre ambas partes alcanzan hasta la  suela. En este 

caso es ventajoso efectuar l a  inmersión de l a  parte superior 
del calzado en tre s posiciones de l a  horma, sumergiendo pri­

mero la  parte delantera^ luego la  parte posterior o parte del 

talón (o inversamente), en tanto que a l principio, en e l  in­

tervalo , o a l  f in a l de e sta s  etapas de fabricación tiene lu­
gar l a  posición horizontal de l a  horma, a f in  de obtener de 

e sta  manera entre la s  dos partes un enlace en forma de suela 

in terio r .

Un t a l  calzado puede ser dotado también de tacón, bien 

sea intercalando capas adicionales entre e l piso o suela su­

plementaria y la s  partes obtenidas por inmersión, bien sea 
poniendo por e l exterior dicho tacón debajo del piso o suela
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suplementaria y sometiéndolo a endurecimiento junto con e l la .  

Ca^e también dotar, por inmersión, a una pieza de relleno, 

por ejemplo de materia p lá stica  consistente, de un revesti­

miento pregelifioado, y un irla  a la s  restantes partes del ca l 

5 zado durante e l tratamiento de endurecimiento.

Se describe a continuación, a títu lo  de ejemplo, una 

forma de realización de la s  diversas fa se s del procedimiento.

B i primer lugar, levantando l a  punta de la  horma se su­

merge é sta  en un baño de caucho o de materia p lá stica , por 

10 ejemplo una composición de cloruro de poliv in ilo , y se la  do 

ta  de una parte posterior, es decir de la  parte del talón, 

por ejemplo de color blanco. Seguidamente, para l a  obten­

ción de la  parte de los dedos o parte delantera, se sumerge 

la  horma en un baño, que preferentemente tiene otro color,

15 por ejemplo azul.

La suela se obtiene asimismo por inmersión, utilizando 

como objeto a sumergir una chapa en forma de suela prevista 

por sus dos caras de un gofrado. Por recortado de lo s bordes 

se divide e l revestimiento de e sta  chapa moldeadora en dos 

20 suelas o p iso s, que presentan como perfilado de la  suela e l 
citado gofrado, y en estado consistente se aplican debajo de 

la  horma dotada de la s  partes superiores del calzado.

Finalmente, la s  hormas con e l  conjunto del calzado con­

feccionado de e sta  manera son sometidas a endurecimiento, es 

2$ decir a gelificación , y de manera conocida son introducidas 

en un baño de agua de enfriamiento.
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Habiendo efectuado la  descripción que precede, debe ha­

cerse constar que l a  esencialidad de la  invención es l a  que 

queda definida en lo s términos de la  primera de la s  reivin­

dicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya 

sea considerada junto con una o varias de la s  reivindicacio­

nes restantes.

N O T A

Se declaran*de u tilid ad , propiedad y novedad para Espa­

ña, sus te rr ito r io s y plazas de soberanía, la s  siguientes:

10 R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Procedimiento de fabricación de calzados, de mate­

r ia  p lá stica  o de caucho, con pala y suela in terio r obteni­

das por inmersión, caracterizado porque en la  horma dotada 

de l a  parte superior del calzado obtenida por inmersión y en 

15 estado apropiado para su gelificac ión  o vulcanización se a- 

p lica  una delgada suela o piso que se h a lla  en e l mismo es­

tado y ha sido obtenida separadamente y porque la  parte su­

perior del calzado junto con la  suela o piso se g e l if ic a  o 

vulcaniza.

20 2 .-  Procedimiento según la  reivindicación 1, caracteri­

zado porque l a  suela se obtiene por inmersión.

3 .-  Procedimiento según la  reivindicación 2, caracteri­
zado porque l a  suela de lo s  dos ejemplares de un mismo par 
se obtiene por inmersión completa en e l  baSo de una chapa con 

25 la  forma de la s  suelas y con superficies preferentemente per



f i la d a s  y por recortado del revestimiento en estado apropia­

do para su ge lificac io n  o vulcanización por e l borde de la  

chapa de inmersión.

4 . -  Procedimiento según una de la s  reivindicaciones 1 a 

3, caracterizado porgue junto con la  pala y e l piso o suela . 

se g e l i f ic a  una delgada capa apropiada para gelificacion  que 

hace de tacón intermedio o de tacón in terio r .

5 . -  Procedimiento según la  reivindicación 4, caracteri­

zado porque e l  tacón que se tra ta  de f i j a r  e sta  formado por 

una pieza de relleno dotada de revestimiento apropiado para 

ge lificac io n .

6 . -  Procedimiento de fabricación de calzados, en espe­

c ia l  de zapatos bajos, según la s  reivindicaciones 1 a 5, ca­

racterizado porque en etapas de trabajo sucesivas y próximas 

se sumerge una horma en un baño y en unas posiciones inclina 

das ta le s  que ae obtenga una parte delantera que se hace pun 

tiaguda desdé e l empeine hacia atrás y una parte posterior o 

parte del talón que se hace .puntiaguda desde e l talón hacia 

adelante, solapándose lo s  revestimientos con formación de 

una suela in terio r continua.

7 . -  Procedimiento según la  reivindicación 6, caracteri­

zado porque la  horma, en la s  sucesivas etapas de trabajo, se 

sumerge en baños de inmersión de diferentes colores.

8 . -  Procedimiento según la s  reivindicaciones 6 ó 7* ca­

racterizado porque la  parte posterior o parte del talón a l­

canza hasta por lo  menos l a  mitad de la  longitud de la  suela



y la  parte delantera alcanza hasta aproximadamente la  zona 

del tacón, disponiéndose e l tramo de la  parte posterior que 

se solapa con la  parte de lo s dedos, ya sea en e l  exterior, 

ya sea en e l in terio r.

5 9 .- "PROCEDIMIENTO DB FABRICACION DB CALZADOS".

Todo e llo  conforme se describe y reivindica en la  pre­

sente memoria que consta de nueve hojas, fo liad as y mecano­

grafiadas por una so la  de sus caras.

BARCELONA, 1 4 DiC 19b3 

P.A.

MTS
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