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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios por
YPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE SUELAS,
éALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL~-
DEABLE", a favor de la firma DESMA-WERKE G.M.B.H., de nacio-
nalidad glemena, domiciliada en UESEN bei BREMEN (Alemania),

Desmasgtrasse, 112.

MEMORIA DESCRIPTIVA
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El presente invento se refiere a un procedimiento y
dispositivo para la fabricacidn de suelas de varias partes,
constituidas por diversas capas, con material deformable, es-
pecialmente con pléstico 0 goma, en un molde, en especial por
extrusidn o vuleanizacidn y preferentemente para la fabrica-
cidn de suelas provistes de cerco inferior y lateral con reves—
timiento. Ademés se refiere el presente invento a uno de estos
zapatos provistos con una suela de este tipo,.

Las suelas de varies capas, as{ como los zapatos con

este tipo de suela, se hen fabricado hasta ahora de tal menera
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sidn, constituido por un marco lateral, un punzdn desplazable
verticalmente y unas hormas con pala que se pueden depositar en
el marco lateral, encontréndose en este caso el punzén cerca

de la horma, y por lo general bajo instentdnea conexidn con la
pala. Con ello el pwnzdén se baja en una extensidn correspondien-
te al espesor de la segunda capa, por regla general la més ex-
terior, extrusiondndose dicha segunda capa de suela en la cavi-
dad formada. Este procedimiento que ha sido corriente hasta hoy
dfa, y en el cual por tanto se formen primero las capas y pie-
zgs de las guelas cercanas a la horme asl como aquellas que se
hallan en el interior y luego las capas exteriores, no resulta
ser el mds apropiado para determinadas realizaciones de suelas.
Sobre todo, con este conocido ppocedimiento, no se puede fabri-
car sin mds un revestimiento de la suela con una sola pieza que
la revigta interior y lateralmente para dar lugar a la superfi-
cie de contacto con el suelo, suela o piso del calzado.

Una de las funciones del invento es la de mostrar un
nuevo camino para la fabricacidn de suelas de varias capas, ¥y
preferentemente en adaptacidén simulténea a una pala de zapato,
con lo cual se gpuprimen las desventajas de los procedimientos
de fabricacidn que se han empleado hasta ahora. Sobre todo tien-
de & facilitar la fabricacidn de suelas en el mismo molde con un
revestimiento que las rodee inferior y lateralmente.

El invento consiste en que se forme primeramente en
el mismo molde, una capa de suela exterior, especialmente su
revestimiento, mediante la deformecidn del material previsto pa-
ra este'prepésito,'preveyéndose también una cavided para la in-
trqduccién posterior del material de las capas interiores y pie-
zas de la suela respectivemente. Seglin el procedimiento corres—
pondiente & este invento, se fabricarén por tanto, a diferencia
de los procedimientos convencionales utilizados hasta hoy, pri-

meramente las piezas y capas exteriores de la suela, sobre todo
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tinuacidén se introduce en el mismo molde y en una cavidad previg=
ta para este fin, el material para las capas interiores. Las sue~
las hechas de esta forma, estan constituidas preferentemente por
un revestimiento de material compacto, asi como por unas capas
interiores de material espumoso, espec&almente de poliuretano
espunoeso,

Un dispositivo, de acuerdo con el presente invento, y
que sirve para realizar el procedimientc mediante un molde, estd
congtituido por : un molde inferior, especialmente un punzén con
merco lateral, asi como de un molde superior y en especial unas
hormas, estando caracterizado por una pieza central que se intro-
duce en el molde durante la formacidn de las capas exteriores,
especialmente para el revestimiento de la suela. Dicha pieza
central, reserva en el molde una cavidad para la introduccidn de
las capas o piez;s de la suela interiores, limitando de este modo
el recinto necesario para la recogida de las capas exteriores es-
pecialmente lag de revestimiento. Al confeccionar las suelas se-
gln el procedimiento corregpondiente al presente invento, con
adaptacién instanténea & una pala de zapato, se utiliza como mol-~
de superior una horma, que se halla dispuesta junto con la pileza
central en un dispositivo apropiado, de tal modo que la horma y
la pieza central puedan introducirse alternativamente en el molde
Por lo tanto, pagra ia eplicacidn del invento resulta ser indicado
un dispositivo automético de marca goncéntrica para moldes, con
varios cabezales glratorios dispuestos encima de 10s moldes, pa-
ra recoger la horma y la piega central con lo que girando el ca-
bezal se pueden llevar slternativamente lg pleza central o la
horma en confrontacidn con el molde.

Ademés se proponse otro procedimiento especialmente
ventajoso, en el cual y para la formacidn de la capa exterior o
exteriores, especialmente las de revestimiento, se introduce en

el molde una pieza central deformable y especialmente con la
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ecaracteristica de poder inflarse, deforméndose o inflandose on
el molde, forméndose el mismo tiempo la cepa o cepas exteriores,
especialmente las de revestimiento y apreténdolas e la superfiw
cie del molde.

La pieze central deformsble, realizada de acusrdo con
el presente invento, facilita la realizacidén de la capa exterior,
especialmente las de revestimiento, preveyéndose al mismo tiempo
el espacio rpara las pilezas interiores de la suela, lLa realiza-
cidn y formacidn de las capas exteriores, especialmente las de
revestimiento, resulta ventajosa, pues parte de ellas se encuen-
tran dentro de las entalladuras del molde. La pieza central de-
formable puede penetrar en el molde, gracias a la deformacidn
¥y especialmente al inflamiento en las entalladuras, con objeto
de formar el revestimiento, etc, volviendo a sacarse del molde
inmediatamente después de la reconformacidn, sin violencia, en-
trando nuevamente en su posicidn de partida.

Preferentemente se utiliza el presente invento para le
realizacidn de revestimientos a base de recortes de una 1émina,
placa, etc. de material deformable, especialmente de un plédsti-
co térmicamente deformable.

Segin el invento, se puede colocar este recorte sobre
el molde e introducirse gradualmente a presidn en el mismo, por
medio de la pisza central deformable introducida en el molde,
que se deforma simulténeamente haste lograr la forma dessada del
revestimiento.

En el dispositivo correspondiente del presente invento
se prevee la pogibilidad de deformar y especiglmente de inflar,
por lo menos parcialmente la pieza central, de rellenar la cavie
dad del molde y en estado insuflamiento es introducids en él,
hagta la capa exterior del revestimiento, apretada a las paredes
del molde. A continuacidn se explicarén otras particularidades
del invento con detallados ejemplos de realizacidn.

Las adjuntas liminas de dibujos representan:
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Ta figure 1, un dispositivo segin el invento pare la fabricacidn
del revestimiento exterior de la suela, en seccidn transversal
esquemética.

La figura 2, el mismo dispositivo de la figura 1, con una horma
sobrepuesta y la suela extrusionade terminada.

La figura 3, otro ejemplo de realizacidn del presente invento,
en gseccidn longitudinal esquemdtica, despuéé de la realizacidn
del revestimiento de la suela.

La figura 4, el mismo dispositivo de la figura 3, con una horma
sobrepuesta y la suela formada y terminada.

La figura 5, un detalle de otra forma de realizacidn del dispo-
sitivo segﬁn el presente invento, en seccidn longitudinal esgue-
mdtbica,

La figura 6, un dispositivo para la fabricacidn de suelss aisla-
das, ensseccidn longitudinal esquemética.

La figurd 7, el mismo dispositivo de la figura 6, después de la
terminacidn de la suela.

La figura 8, parte de una méquina automdtica de marcha concéntri-
ca en escala reducida, construida segan el presente invento.

Le figura 9, otro dispositivo segin el presente invento, pars la
realizacidn de los revestimientos en su posicidn de partida, y en
geccidn transversal esquemética.

La figura 10, el mismo dispositivo de la figura 9, en un estado
intermedio de realizacidn del revestimiento.

La figura 11, el mismo dispositivo de las figuras 9 y 10, en la
posicidn de revestimiento formacidn acabado.

El invento que nos ocupa, se refiere a la fabricacidn
de suelas de varias capas con piezas de materiael deformable, es-
pecialmente por extrusidn o vulcanizacidn. Segin é1, se pueden
realizar de esta forma completamente nueva, tanto las suelas ais-
ladas, como aquellas suelas que se adaptan simultineamente a la
pala del zapato.

N . 4 A
Los ejemplos de realizacion presentados se refieren a
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suelas que poséen un revestimiento exterior 10, asf cwyld e Cdm
pe interior o una suele intermedia 11. ElL revestimiento 10, rodea
la suela exteriormente por lg cara inferior provista de la suels
10a, y de un cerco lateral 10b, de una sgola pieza, wnido a esta
01tima. El revestimiento 10, estéd constituido preferentemente por
un material compacto, especialmente de polivinileloruro, mientras
que las capas interiores o partes de la suela, especialmente la
suela intermedia 11, estén heches de material espumoso, preferen-
temente de poliuretano inflado. El zapato hecho de esta forma, de-
bido a sus piezas interiores elésticas posee buenas propiedades
pera andar. El revestimiento compacto 10, presta al zapato una
buena estabilidad y solidez, especialmente frente al fesgaste,.
Debido a que las capas y piezas interiores de las suelas estan
hechas de un material especificamente ligero, principalmente de
material espumosos, el zapato y la suels respectivamente tienen
w reducido peso. Por otra parte, los materiales espumosos emplea-
dos tienen normalmente un deficiente estado superficial, pero me~
diante su revestimiento se excluye este defecto inherente a tales
materiales, deteniendose la deseada superficie lisa de buena con-
sistencia y aspecto.

De acuerdo con este invento, las capas y plezas exte-~
riores de la suela, en sste caso el revestimlento 10, se obtienen
en una primera fase del procedimiento. Esto se consigue en los
ejemplos de realizacidn mostrados, por medio de un molde de ex~-
trusidn de varias piezas. En las figuras 1 a la 5, el molde estd
constituido por wun punzdén 12; un marco lateral 13, preferentemente
dividido en su plano medio longitudinal; una pieza central 14 ¥
una horma 15. La figura 1, representa el molde en el momento o
despuds de la reslizacidn del revestimiento 10, de la suela. En
el molde estéd incorporada desde la parite superior la pieza central
14, verticalmente desplazable, que prevee una cavidad para la colg
cacidén de la suela intermedia 11, en la segunda fase de la extru-

sifn. La pieza central 14, se ajuste herméticamente a une falda
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te hermético, se ha previsto en el sjemplo representado une junta

de goma 17, circundante & la sltura de la falda de obturacidn 16.
El recinto comprendido entre el punzén 12, el cerco lateral 13 ¥y
lae pieza central 14, de acuerdo con la figura 1, corresponde a las
dimensiones del revestimiento 10. Pare la colocacidn del cerco la-
teral, se ha previsto en los ejemplos de realizacidn de las figu~
ras 1y 2, en su marco lateral 13, un fresado 22, circundante,. La
pieza central 14, posee de este modo, aproximadamente le misma S~
perficie que el punzén 12.

Unga vez realizado el revestimiento 10, la pieza central
en forma rectilinesa o ligeramente cdnica por su parte inferior,
ge extrae del molde y se coloca en €l la horma 15, con la pala
de zapato 18, sobrepuesta, especialmente provista de la plantilla
19. El molde no ha sido ablerto para poder efectuar el cambio de
la pieza central 14, reemplaszéndola por la horma 15. La horma 15,
hace asiento en el molde provista de la pale del zapato 18, en
especial sobre la falda de obturacidn 16, del marco lateral 13,
de tal modo, que la cavidad previamente prevista se halle de ahora
en adelante preparada para la recogida de la suela intermedia 11.
La suela intermedia 11, se ajusta simultdneamente a la pala del
zapato 18, o bien a la plantilla 19, realizéndose de esta manera
la gonexidén de toda lg suela con la pala del zapato 18. Para ga-
rentizar también lateralmete una buena y consistente conexidn del
revestimiento 10, algo elevado, con la pala del zapato 18, la
horma 15 estd lograda de tal forma.que en la posicidn de la figu—
ra 2, permenezca determinado intérvalo 20, entre la pala 18 y el
revestimiento 10, en el que penetra el material que realiza la
conexidn de la entresuela 11, Por este motivo la horma se ha for-
mado preferentemente en forma c¢énica por su parte inferior.

En formas especlales de zapatos, por ejemplo, en aque-
1las en las que los revestimientos 10, estén muy altos, puede

resultar en algunas circunstancias beneficioso el abrir el molde
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¥ en especial el marco latersl 13, para la extraccidn de la pié;a
central 14.

Si fuese necesario, tembiém se puede prever aln, otra
plentille 21, ya conocida, de fieltro, madera o su equivalente en
la entresuelas 11.

Las figura 3 y 4 representan el dispositivo de este in-
vento, para la realizacidén de una suela de bota de esqui. Bl cerco
lateral 10b, se ha elevado en esta realizacidn considerablemente,
sobre todo en la parte trasera de la pala 18, formendo también une
renura 23 para le colocacidn del cable tensor del esqui. Ademds,
se ha previsto alrededor de la suela, asi como del cerco lateral
10b, una ‘entalladura 24, que sirve en le forme acostumbrade para
la aplicacidn de las mordazas de fijacidn del esqui en la parte de-
lentera de la suela. Ademds, esta suela también se realiza en prin-
cipio de la misma manera ajusténdose a la pala 18, como quedd ex-
plicado en relacidn con las figures 1 y 2. La pieza central 14,
estéd aqui formada también de tal modo, que con la horma 15 colocada
en la pala 18 se prevea, frente al cerco lateral 10b del revesti-
miento 10, un intérvalo, 20, que llegue, & ser posible, hasta el
borde superior y que se pueda rellenar con el mgterial de la en-.
tresuela 11, para garantizar una buena consistencie de la suela
con la pale 18. Esto es de sumo interés para las botas de esquiar.

En los ejeﬁplos de realizacidn presentados, se introduce
el material de la suela tanto del revestimiento 10, como el de la
entresuela 11, por extrusidén en el molde. Para la extrusidn del
revestimiento 10, con la pieza central 14, introducida en el molde,
se ha previsto en el marco lateral 13, wn primer canal de inyeceién
25, Para la siguiente inyeccidn de la entresuela 11, en la segunda
fase de extrusidn, se ha previsto, en la forma de realizacidn de
las figuras 3 y 4, en el marco lateral un segundo canal de inyec-
cidn 26, el cual estd situado a ras del canal de inyeccidn 27, aco-
plado en el punzén 12. EL canal de inyeccidn acoplado 27, tiene a

su vez varias bifurcaciones 28, que desembocan en la parte superior
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Para faciliter en la segunda fase la inyeccidn del mate~

del punzdn 12.

rial de la eniresuela 11, en la cavidad determinade para ello, tras
la extraccidn de la pieza central 14, por el cenal de inyeccidn 26,
el canel de inyeccidm acoplado 27 y las bifurcaciones 28, la pie-
za central 14, posee unas piezas de relleno 29, que se hallan dis-
tribuides por las desembocaduras de la bifurcaciones 28, ahorrén-
dose de este modo la escotadure 30. Por esta escotadura, y en la
segunda fase de la inyeccién, ge puede inyectar el materiat de la
entresuela 11, desde el lado del punzén (figura 4). Dentro de las
escotaduras formadas es visible, por tanto, en esta forma de regli-
zaciﬁn, el material de la entresuela 11, por su parte inferior. Les
piezas de relleno 29, estén por tal motivo y de acuerdo con el in-
vento, formadas en el molde de tal modo, que 5pticamente parece CO-
mo 81 en estas zonas la suela estuviera equipada con placas de re-—
fuerzo, hebiéndose dado la misma forma al punzdén 12 en este zona.

En Jlugar de emplear la extrusidn, las plezas de la suela
también se pueden realizar de otra forma.BEspecialmente se recomien~
da, segin el invento, reslizarlas en el molde, y por medio de la
pieza central 14, el revestimiento 10 con una lamina, placa 0 su
equivalente, de pléstico 0 gome, recortada previamente en lo que
ge refiere a su forme y tamafio. EL recorte de la lémina, placa o
su equivalente se introduce en el molde abierto, moldeandose por
medio de la pileza central 14, asi como por parte de las demis pie-
zas del molde, hasta obtener el revestimiento 10.'

La figura 5, representa otro procedimiento pare la ali-
mentacidn del material extrusionable de que se formen las piezas
de la suela,. Aqui, se inyecta en la primera fase de la extrusidn,
el revestimiento 10, a travéds de los canales de inyeccidn 26 y 27,
¥y las bifurcaciones 28, mientras que el canal de inyeccidn 25, sir-
ve para inyectar la entresuela 11, en la segunda fase de la exiru-
sién. Para obtener un paso pare el material a introducir por el

cenel de inyeccidn 25, se ha previsto en la pleza central 14, un
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pivote 32, desplazsble axislmente por medio de unae palanca 31, el

cual se introduce en el canal de inyeceidn 25, durante la realiza=-
cifn del revestimiento 10, manteniéndolo libre de esta forma. An-

tes de la extraccidn de la pieza central 14, se saca el pivote 32

que deja libre una apertura 33, para el material de la entresuela

11.

Las figuras 6 y 7, representan la aplicecidn del invento
g la detencidn de suelas aislades de varias piezas. Aqul esta pre-
visto un molde infericr 34, preferentemente dividido en dos partes
por su plano medio longitudinel, y provisto de una escotadura para
recoger la suela,. La pieza central 35, se he previsto en esta for-
me de realizacidn en forma de placa desplazable con las elevaciones
36, que definen la escotadura de la entresuela 11. El meterial para
el revestimiento 10, puede ser introducido a través de un agujero
de inyeccién 37, en la pieza central. Para la terminacidn de la sue-
la, 0 sea al inyectar la sntresuela 11, se ha previsto en lugar de
una horms el molde superior 38, el cual posee en esencia la forma
de una placs.

Las figuras 6 y 7, muestran ademis le particularidad de
gue el taldn 39, de la suela estd provisto de unos nervios de re-
fuerzo 40, obtenidos con el material de los revestimientos 10. Es-
ta clase de nervios de refuerzo 40, pueden utilizarse también en
las realizaciones descritas con anterioridad. Las cavidades 41, que
se encuentran entre los refuerzos, estdn rellenas del material de
la entresuela 11.

El invento es especialmente ventajoso cuando se emplea
en las miquinas automdticas de marcha concéntrica, provistas de va-
rias estaciones de extrusidn dispuestas en una sola mesa giratoria.
Segin el presente invento, a cada molde corresponde una horma 15 y
una pieza central 14. Ambas piezas estén dispuestas en un cabezal
giratorio 42, preferentemente dispuestas una frente a la otra (fi-
gura 8). EL cabezal 42, puede desplazarse verticalmente en forma

adecuada. Girando el cabezal se pueden avanzar, alternativamente,



3100-

3150"‘

320.-

3250~

3300"’

3350"‘

340.~

- 1] -

la pleza central 14, o la horma 15 hacia el molde. Mientras se efec-
tha la realizacidn del revestimiento, con la horms 15 apuntando ha-
cia arriba, se puede gpartar el zapato terminado que se encuentra

en la horma, y colocar una nueva pala de zapato 18.

El invento facilita de manera sorprendentemente sencilla,
la fabricacidn de suelas de varias piezas de una forma completamente
nueva. Especialmente se facilite la fabricacién de suelas provistes
de revestimiento exterior.

La introduccidn de los distintos materiales en el molde,
se pueden efectuar en este caso, no solamente mediante la extrusidn
gino tambien de otro modo. Ademés, la obtencidn de la entresuela 11
interior, de poliuretanc inflado, puede reglizarse de tal maners que
se inyecte wna cantidad dosificeda de este material en el molde,
siendo esta cantidad méds reducide que el volumen definitivo de la
entresuela. Con ello se fecilita una buena expensidn del poliure-
tano provisto de medios de insuflemiento, sin preveer el desplaza-
miento de las plezas del moldes Pero tambien es posible elevar el
punzén 12 del molde, durante el proceso de extrusidn, y con ello el
revestimiento previamente constituido, deforméndolo o comprimiéndo—
lo, respectivamente, de tal forma que para la expansidn del poliu-
retano provisto de medios de insuflemiento pueden moverse hacia
atrés a su posicién de partida el punzdn y el revestimiento.

Le fabricacidn de suelas con capas interiores de poliure-
tano espumoso se puede conseguir también convenientemente, de tal
menera que en la primera fase de la extrusidn, y para la realiza~
cidn del revestimiento, se inyecte, por ejemplo, polivinileloruro,
a través de los canales de inyeccidn previstos pars este fin, me~
@iante una prensa de extrusidn o su equivalente. Especislmente para
la introduccidn del poliuretano se ha previsto um cabezal mezclador
en el cual se mezclan los componentes para la obtencidn del poliue-
retano espumoso., La mezcla se puede introducir desde arriba por me-
dio del cabezal mezclador en el molde abierto, previa extraccidn de

le pieza, dentral 14. A continuacidn se coloca sobre el molde supe—
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rior, en especial la horma 15, con la palsa
liuretano reacciona en el molde, uniégdose con la pala del zapeto
0 la plantilla, respectivamente.

ELl ejemplo de realizacién, mosgtrado en la figura 9, cons-
ta de un molde 43, que posee, en forma ya conocida, un punzén 12,
preferentemente desplazable verticalmente, y un marco lateral 13,
preferentemente dividido longitudinalmente. Una cavidad 44, para
la colocacién de le suela, esté limitada por su parte inferior por
medio de este punzdn 12, y lateralmente por el marco lateral 13,
llevendo éste un fresado 22, que forme una entalladura. Segin el
presente invento, se forme en el molde 43, primeramente la parte
exterior de la suela, el revestimiento exterior 10, y a continua-
cién en el mismo molde, le suela completamente terminada, preferen-
temente con adaptecidn simulténee s una pala de zapato, que se co-
loca sobre el molde en esta segunda fase de la realizacidn con une
horma (no representada en los dibujos).

En las figuras 9 -~ 11, se explica la forma de obtener el
revestimiento 10 (figura 11), que rodea la suela exteriormente, es
decir por debajo y por los lados, Este revestimiento exterior obte-
nido en principio, se logra por medio de una pieza central 14a., la
cual se introduce para la formacidn del revestimiento 10, en la ca~
vidad 44 del molde 43. La pieza central 14a., posee una pared defor-
mable e hinchable que se halla unida a un punzén 46, desplazable
vertivelmente. Mediante una conduccidn de presidn 47, se puede
impulsar la pieza central 14a, hidrdulica o neumdticamente con un
medio de presidn adecusdo, deforméndose asf de acuerdo con las
necesidades.

El revestimiento 10, se detiene en el ejemplo de reali-
zacidn citedo, a base del recorte 10c, de wna lémina, placa o su
equivalente de material deformable, en espscial térmicemente defor-
meble, como por ejemplo el pléstico. El recorte 10c, se coloca en
principio sobre el molde superiormente 43, abierto (figura 9), ac~
%o seguido ge introduce en el molde inchéndose la pieza central 14a,

deformable mediante el punzdén 46. La pieze central 14a, estd for-
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molde 43 y del recorte 10 ¢, a este #ltimo y luego apriete al recor-
te en la mitad del molde 43, contra su superficie.

En un proceso continuo de deformacidn de la pieza central
14a,.,, se presions graduslmente al recorte 10c, apretandolo desds
fuera contra la superficie del molde 43, transformindose de este mo-
do en el revestimiento 10 (figura 11). Entonces la pieza central
14e, penetra en le zona del fresado 22, de tal menera que ‘también
en este zona see apretado el recorte 10c., bien ajustado contra la
superficie del molde.

Pare facilitar la sucesiva formacidn del revestimiento
10, partiendo desde el centro del molde hacia los lados, en el ejem=-
plo de realizacidn mostrado, la pared deformable de la pieza cen~
tral 14e, es més delgada en el centro y por lo tanto menos resisten-
te que en las zonas exteriores.

Disminuyendo la presién dentro de la pieza central 14a,
ésta se puede volver a célocar en su forme primitiva, tras la for-
nmecidn del revestimiento 10, extrayéndose de este modo fécilmente -
del molde.

El invento resulta ventajoso para la realizacidn de reves-
timientos & base de recortes, pero también para la realizacidn de
suelas o revestimientos utilizando otro procedimiento.

Ha quedado demostrado, que el presente invento previamente
descrito y que es objeto de las sigulentewm reivindicaciones, resul-
ta, no tan sélo, adecuado para la fabricacidén de calzado, eino tam-
bién para la realizaeién de cualguier objeto de varias piezad, espe-
clalmente de varias capas, hecho de pldstico y/o goma. Sobre todo,
el presente invento puede aplicarse para la fabricacidn de aquellos
objetos constituidos por una capa exterior homogénea y un ndcleo
de material expansionado. Por lo tanto se puede utilizar tambien‘pﬁ—
ra la fabricacidn de piezas de proteccidn y de guarniciones de auto-
mdviles, como por ejemplo los apoyabrazos, las guerniclones para el

teblero del salpicadero, etc,
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. Los objetos fabricados segfin el presente invenfo'pﬁedén
estar constituidos, en sus diversas piezas o capas, respectivamente
de igual o preferentemente de distinto material,

Descrito suficientemente el objeto de la patente de invenw-
cidn que nos ocupa, nos quede seialar se trate de una de sus varia-~

das formas de realizacién 8 que en la préctica puede llegerse, sin

© que sus modificaciones de forme, tamafios, materiales empleados, ete.,

desvituen la esencialidad de su objeto.
X O T A

La patente de invencidn descrita recamerd, pues, sobre las
sigulentes reivindicaciones:

18,- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERTAL MOL<
DEABLE", caracterizado por el hecho de que primersmente se forme en
el molée wa cape exterior de la suela, y en especial su revestimien-
to, preveyéndose una cavidad para la introduccidn posterior del ma-
terial de las capas 0 plezas interiores de la sﬁela, utilizandose
especialmente pléstico y/0 goma, principalmente mediante extrusidn o
vulcenizacidn, y preferentemente para la fabricacidn de suelas con
un revestimiento que las rodee por su parte inferior y laterales.

28,-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADéS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERTAL MOL-
DEABLE", segin la reivindicacidn primera, caracterizaedo por el hecho
de que.para reservar la cavidad para las capas y pilezas interiores
de la suela, se introduce en el molde una pieza central, la cual al
introducir a continuacidn el material de sus capas y piezas interio-
res es substituida por un molde superior, y especialmente por una
horma que recoge la pala del zapato.

38, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION IE
SUELAS, CALZADbS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segim las reivindicaciones primera y/o segunda, caracteriza-
do por el hecho de que la capa exterior de la suela y especialmente

su revestimiento se forma a expensas de un recorte laminar, placa o
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su equivalente, de materisl deformable, y preferentemente de plés-
tico térmicamente deformable, que es colocado en el molde y defor-
mado dentro de él, en colaboracidn con la pieza central.
48 ,~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADéS Y OTROS OBJETOS DE VARTIAS PARTES CON MATERTAL MOTI~
DEABLE", segﬁn we o varias de las reivindicaciones primers a terce-
rea, cafacterizado por el hecho de que tanto las capas exteriores de
" la suela, en especial su revestimiento, como tembién sus capas o
piezas interiores se introducen, mediante inyeecién en el molde.
58, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin wna o varias de las reivindicaciones primera & cuar-~
ta, oafacterizado por disponer de una pieza central que va introdu-
cide en el molde durante la realizacidén de las capas exteriores,
egpecialmente durante la obtencidn del revestimiento de la suela,
la cual reserva en el molde una cavidad para la colocacidn de las -
capas 0 pilezasg interiores de la suela, y limita el espacio para la
colocacidn de las capas exteriores, especialmente del revestimiento
cuye pleza central se dispone en un molde, que dispone de otro molde
inferior, con un punzén con marco lateral, otro molde superior y
las hormas correspondientes.
g8, ~"PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADbS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", gegin la reivindicacidn quinta, ceracterizado por el hecho
de que'la pileza central y el molde superior y en espepial la horma,
estén sujetos a un cebezal giratorio comin, de tal forma que puedan
alimentar alternativamente al molde inferior, especialmente al pun-
.2én y al marco lateral y porque girando dicho cabezal se lleva alter
nativemente le pieza centrel o el molde superior y la horma, respec-
tivamente & posicidn entagdnica respecto al molde inferior,
%5.-“PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADéS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-

' DEABLE", segin las reivindicaciones quinta y/o sexta, caracterizado
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por el hecho de que la pieza central estd provista de una. uﬁt;,
que se ajusta a una falda de obturacidn del molde, teniendo la
digposividn de una junta de goma circundante.

88,-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACIUN IE
SUELAS, CALZADbS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERIAL MOL—
DEABLE", segin 1las reivindicaciones quinte a séptima, caracterizado
por el'hecho de que, para la realizacidn del revestimiento de la
suela, el molde inferior y especialmente de su marco lateral, tie-
nen un fresado circundante frente a la pieza ceniral introducida, y

al colocar la capa y pliezas interiores de la suela, con la horma co-

locada sobre el molde, permanecera entre le pala del zapato y el cer

co lateral del revestimiento, un intérvalo para la introduccidn del
material de las capas y piezas interiores de la suela.

98, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRITCACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin la reivindicacidn octava, caracterizado por el hecho
de queﬁla pieza inferior de la horms, sumergida en el molde se trans
forma en cdénica hacia la parte inferior en la seccibn trensversal,
de tal forma que el intérvalo leteral de la pals, permanezca frente
al revestimiento previamente realizado en el molde con la horma co-
locada.

108, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOé Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERTAL MOL-
DEABLE", segin wne o varias de las reivindicaciones quinta a novens
caractérizado por el hecho de que el material para la formacidn de
las capas exteriores de la suela y en especial su revestimiento es
extrusiongble pudiendo inyectarse por un canal de inyecoién de que
digpone el marco lateraili y, dado el caso, por otro canal de inyeo~
cidn acoplado al punzén y & sus bifurcaciones.

112, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERTAT MOL~
DEABLE", segin una o varias de las reivindicaclones quinta a déci-

me, caracterizado por el hecho de que el material para las capas
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0 piezas interiores de la suela a cuyo fin se utilize especialmente
el poliuretano insuflable, es extrusionable mediante un canal de in-
yeccién dispuesto en el marco lateral, y dado el caso por un canal
de inyeccidn acoplado al punzdén y sus bifurcaciones, preveyéndose
en este caso en la capa exterior o revestimlento previamente forme-
dosg, unas escotaduras o aberturas para la introduccidn del material
en la desembocadura de lag bifurcaciones y del canal de inyeccién.

128, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin la reivindicacidn decimoprimers, ceracterizado por
el hecho de que la escotadura del revestimiento estd constituida por
unas pilezas de relleno unidas a la pieza central y separables con
ella.

138, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS; CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERTAL MOL-
DEABLE", segin las reivindicaciones decimoprimera y decimosegunda,
earactérizado por el hecho de que las escotaduras de la anterior
reivindicacidn, estén previstas entre la punta de la suela y el fi-
ngl del taldn, formadas teniendo como finalided el hacer las veces
de placas de refuerzo.

142, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOé Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL~
DEABLE", segin la reivindicacidn decimoprimera, caracterizado por el
hecho de que ha sido previsto, por lo menos, un pivote axislmente
desplazable, el cual penetra, al formarse el revestimiento, en el
canal de inyeccién para el material de las capas y piezas interiores
de la suela, pudiéndo sacarse junto con la pleza central, después
de su desplazamiento axial.

158,~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSEITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZAPOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin wne o varias de las reivindicaciones quinta a deci-
mocuar%a, caracterizado por el hecho de que para la fabricacidn de

lag suelas con piezas interiores de material provisto de medios de
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inflemiento, especialmente el poliuretano, el punzdn es movible,
tras la formacidn de las capas exteriores, especialmente las de
revestimiento, con objeto de reducir la cavidad para la colocacidn
de las capas y piezas interiores de la suela, durante la inyeccidn
¥y bajo una deformescidn del revestimiento, en la direccidén de la hor-
me, siendo sumergible dicho punzdén para la desespumacidén del materidl

168,-PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin una o varias de las reivindicaciones quinta a deci-
moduar%a, caracterizado por el hecho de que para la fabricacidn ais-
lada de suelas especiales, se ha previsto un molde inferior de una
sola pieza, con una escotadura definidora de 1la suela, y un molde
Superior gue tiene esencislmente la forma de una placa, asi como
una pleze central asimismo y esencialmente en forma de placa, provis-
to de unas elevaciones para reservar la cavidad para la capa inte-
rior de la suela.

172.~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, GALZADOé Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segim una o varias de las reivindicaciones primera a cuarta
asi coﬁo dado el caso, una o varias de las otras reivindicaciones,
caracterizado por el hecho de que el materiasl de las capas exterio-
res especialmente la de revestimiento de la suela, se introduce a
través de los canales de inyeccidn del molde, por medio de una pren-
sa de extrusidn o su equivalente, mientras que el material para las
capas interiores de la suela, especiglmente el poliuretano esponjoso,
se introduce desde arriba en el molde abierto, tras la extraccidn
de la pieza central por medio de un cabezal mezclador,

188, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segin una o verias de las reivindicaciones primera a deci-
moquinfa, caracterizado por el hecho de que el cerco lateral del re-—
vestimiento ha sido elevado lateralments por la pala del zapato, ha-

wiéndose elevado el material de la capa de suela interior, entre el
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kado interior del cerco lateral y la pala, con objeto de‘aségurar
una conexidn y cuyos calzados se fabricarén de material moldeable
preferentemente extrusionable y disponiendo de un revestimiento que
rodea la suela inferior y lateralmente,

198, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERTAL MOL-
DEABLE", segin la reivindicacidn primers, asi como, dado el caso,
otras de las restantes reivindicaciones, caracterizado por el hecho
de que para la formacidn de la capa o capas exteriores especialmente
las de revestimiento, se introduce en el molde una pieza central de-
formable, especialmente hinchable, deformindose o hinchéndose en éste
y &l mismo tiempo formandose la capa o capas exteriores, especialmen-
te su revestimiento, mediante una presidn contra la superficie del
molde.

208, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL~
DEABLE", expecialmente segin la reivindicacidn decimonovena, carac~
terizado por el hecho de que, para la formacidn del revestimiento,
g8e coloca sobre el molde un recorte esencialmente plano constituido
por une placa, lamina o equivalente de material deformable, especial-
mente de pléstico, transformandose luego en el molde por medio de la
pileza central que se puede deformar e hinchar especimlmente.

218, ~-"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACIUN DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARTAS PARTES CON MATERTAT, MOL~
DEABLE", segln la reivindicacidn vigésima, caracterizado por el hecho
de que la pieza central deformaeble y especialmente hinchable, aprie-
ta primero sobre un recorte, en su zona central contra el molde y
especialmente contra su punzdn, apreténdola a continuacidn, al seguir
la deformacidn y en especial el inflado, desde la zona central y con-
tinuamente hacia los lados contra el molde.

228, ~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-

DEABLE", segin una o varias de las reivindicaciones decimonovena a
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vigesimoprimera, caracterizado por el hecho de que la pieza d ﬂtrél
que se pueds introducir en el molde, es por lo menos parcialmente
deformable y en especial hinchable, y en este estado se rellena la
cavidad del molde, hasta que la capa mas exterior de la suela pre~
sionada contra las paredes del molde y contra el revestimiento de la

suela, cuyo molde estd constituido por wn molde inferior y en espe-

- cial wn punzdén con marco lateral, y otro molde superior y especial-

mente una hormas, ssi como con una pieza central que se puede intro-

ducir en el molde durente la formacidn de las capas exteriores de

-le suela y especialmente de su revestimiento,

238, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOé Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERTAL MOLe
DEABLE", éegﬁn la reivindicacidn vigesimoprimera, caracterizado por

el hecho de que la pared de la pieze central inflable es més delga-

. da en su zona central, incrementéndose lateralmente su grosor de tal

manera que la deformacidén del recorte, se obtenga desde el centro
hacia los lados,

248, -"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE
SUELAS, CALZADOé Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAL MOL-
DEABLE", segln las reivindicaciones vigesimosegunda y/o vigesimoter-
cera, éaracterizado por el hecho de que la pared deformsble para la
formacidn de la pieze central inflable, se ha dispuesto en un punzén
verticalmente desplazable.

258 ,~"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVC PARA LA BABRICACION DE
SUELAS, CALZATOS Y OTROS OBJETOS DE VARIAS PARTES CON MATERIAT MOL-
DEABLEY,

Todo tal y conforme queda descrito, representado y reivin-
dicado.
Esta memoria consta de veintiuna hojas mecanografiadas y

foliadas por una sola de sug caras, conteniendo un total de selscien-
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