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PATENTE SECCON TECNCA |
CLASFICAGION i, - o !

DE e 529 '
INVENCION SUBCLRSE N l

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE PIEZAS

DE DEBIL ESPESOR PARA LA REALIZACION DE ELEMENTOS

DE CALZADO, ARTICULOS DE MARROQUINERIA Y OTROS ARTI-
CULOS SIMILARES", a favor de la firma francesa ANVER,
3.4, residente en 7 a 15, rue Sidi-Brahim, PARIS -
128me, Seine (Francia).

MEMORIA DESCRIPTIVA

_ Le invencidn se refiere a un procedimiento pa~
ra la fabricacidn de piezas de débil espesor para la rea-
lizacidn de calzado, articulos de marroquineria u otros’

arti{oculos similares.

Ya se conoce un procedimiento de fabricaci6n‘“ﬁ
que consiste en recubrir una matriz, realizada en un
molde de resina alslante de débiles pérdidas dieldctri-
cas, mediante una capa de materia pldstica bajo forma
1{quida, pastosa o pulverulenta, después, tras posi-

clonado sobre esta capa de un soporte laminar, en geli-
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ficar la materia pldstica por medio de corrientes a fre~

cuencias elevadas.

Aungque muy interesare, este procedimiento presenta
algunos inconvenientes que limitan su aplicacidén, En efecto,
durante la gelificacidn de la materia pldstica, se produce
wa vez sobre diez, burbujas 0 ampollas que, resultan de
la evaporacidn rdpida bajo la accidn de calentamiento, del
plastificante o de otro agente incorporado a la materia plis-
tica, que se localiza en general sobre las caras del articu-
1o que se pone en contacto con la matriz del molde. Por estbe
hecho, el aspecto exbterior del articulo asi fabricado estd

deteriorado y este dltimo debe rechazarse,

Ademds, en razon de sﬁ estado pastoso y de su visco-
sidad elevada, la materia pldstica ocupa a ménudo un volumen
superior al de la matriz, de tal suerte que en el momento dz
la introduceidn en esta matriz de una contramatriz destinada
a comprimir la materia pldstica, el excedente de esta Wltima
sale fuers de la ciltada matriz formendo rebabas que es necew
sario eliminar seguidamente. Ello es muy engorroso ya que pa-
ra evitar la formacidn de burbujas, seria deseable que el vo-
lumen de la materia pldstica fuera netamente ggperior al de

la matriz.,

Ademds, cuando la matriz presenta formas complejas,
se da a veces el caso de que la reparticidén de la materia
pldstica en el estado pastoso se efectie muy dificilmente.
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El procedimiento de la invencidn tiene esencialmen—

te por objeto remediar estos inconvenientes,

Este procedimiento del tipo del precitado se carac-
teriza en que consiste, no en depositar directamente 1la ma~
teria pldstica en la matriz, sino en impregnar wn material
comprimible y absorbente, tal como espumz de vinilo, de po-
lidster o de caucho, en fieltro, en tejido no tejido, en fi-
bras de vidrio, o0 en cualquier otra materia tejida o no, que
se intercala entre la matriz, realizada por cualquier medio

conocido en cualquier material que no se deforme a la tem—

peratura de gelificacidén de la materia pldstica, y un sopor-

te laminar, en cuero, en tejido u otros, antes de la gelifi-

cacibn de la materia pldstlca por la combinacidn de un egfucr—

zo de presidén y de ecalor.

Ventajosamente, el material comprimible y absorbaxns: .

te presenta un espesor superior a la profundidad de la ma@i‘lz’

triz.

Asi, en el momento de la aplicacidén de la presifn,
sobre el conjunto constituido por el material absorbente y °

la 1ldmina de soporte, el primero es enteramente COmprimidow

por los bordes de la matriz, pero solamente es deformado por

el fondo de esta Wltima con cuya forma casa enteramente., Es--
te aplastamiento y esta deformacidn tienen por objeto expri-
mir la materia pldstica de que estd impregnado el material

absorbente y favorecer asl la gelificacién,



Ss

10,

15,

20,

25,

Gracias a ello, en el momento de su deformacidn, el
material absorbente retiene la materia pldstica y le impide
rebogar de la matriz, lo que permite obtener articulos de
mejor presentacidn., Ademds, en el momento de la elevacién de
la temperatura, necesaria a la gelificacidn, el material re-
‘tiene las burbujas que se formen e impide gue ellas vengan
a reventar en la superficie del articulo., Es de comprender,
que tras la compresién y gelificacidn, el material absorben-
te en el estado comprimido forma parte integrante del arti~
culo obtenido, del cual congtituye la armadura. Por egte he-
cho, el articulo presenta una resistencia mecdnico muy supe-
rior a la de los articulos similares obtenidos por el proce-

dimiento conocido y que no poseen armadura.

Ta invencidén se comprenderd mejor, con la ayuda de
la descripeidn que sigue r-ferida al dibujo esquemitico anexo
que ilustra, a titulo de ejemplos no limlitativos, varias for-

mag de puesta en préctica de este procedimiento.

Las figuras 1 y 2 son vistas laterales en seccidn
parcial, que muestran el material absorbente, respectivamen—

te antes y despuds de la deformacidn,

Las figuras 3, 4 y 5 son vistas latersies con sec—
cibn parcial que muestran esquemdticamente tres formas de
ejecucidn del dispositivo para la puesta en prdctica de este

procedimiento,

En las figuras 1, y 2, 2 designa un soporte fijo dis-
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puesto enfrente de un molde 3 desplazable verticalmente y que
comporta una matriz 4 realizada por cualquier medio conocido
¥ que corresponde al perfil y al espesor del articulo que se

desee Obtenor,

Segin la invencidn, cada articulo estd constituido
poyiung_}émina 5 de material absorbente y comprimible 1leva~
do sobre une ldmina de soporte 6. E1 material absorbente y
comprimible se impregna de materia pldstica, por ejemplo de
cloruro de vinilo, o de plastisol, en el estado liquido, pas-
toso 0 en polvo. La lémina 5 presenta, de preferencia, un
espesor netamente superior a la profundidad de la matriz 4

-

realizada en el molde 3, como se ilustra en la figura 1.

Gracias a esta disposicidén, cuando la lidmina 5 re~
posa sobre la ldmina 6 es prensada por el molde 3, el mate-

rial que la constftuye es enteramente comprimido por los hor—

)

ie

des 4a de la matriz 4 y se deforma solamente mediante el fon;v'

do 4b d¢ la citada matriz, para casar enteramente con la fq%%
ma final de la compresidn, como se ilustra en la figura 2. ‘
Bajo el efccto de esta compresidn, la materia pldstica coﬁ;:*
tenida en el material es exprimida y se rellena, con estaiﬁlf

Wtima, la matriz 4.

Para fabricar la materia pldstica asi exprimida, ..
es posible, sea conectar el molde 3 y el soporte 2 a una fuon~
te de corriente a alta frecuencia, sea calentar tnicamente el

molde 3 por medios convencionales. Tras la gelificacién, la
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ldmina 5 estd enlazada intimamente a la ldmina soporte 6 y

constituye la armadura de la parte en materia pldstica del
articulo,

Es de remarcar que, en el momento de la gelifica-
cibn de la materia pldstica, el material que constituye la
ldmina 5 retiens, gracias a su estructura, las burbujas que
se forman en la citada materia pldstica e impide igualmente
a esta dltima rebosar lateralmente de la matriz bajo la ac~

¢idn del esfuerzo de presidn.

Parcce ser que la ldmina 5 en material absorbente

¥ comprimible es muy interesante y que asegura sucesivamer-
tes '

- el mantenimiento de la materia pldstica antes y

durante su compresidn,

- la retenida de las burbujas que se forman durante

la. gelificacidn,
- y constituye la armadura del producto acabado.

La ldmina 5 puede estar constituida por cualquicr
material absorbente y comprimible y, por.ejemp%g, en espuna
de vinilo, de poliester o de caucho, en fieltro, en tejidec
no tejido, en fibras de vidrio, en guata de cualquier mate=

rial, o en cualquier otra materia tejida o no.

En cuanto a la matriz 4, puede realizarse en una
pieza plana o cilindrica, en cualquier material que no se

deforme a la temperatura de gelificacidén de la materia plds-
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tica, y especialmente en resina aislante que presente un mi-
nimo de pérdidas dieldetricas, tal como las resinas etéxi~
léminas o epdéxidas, designadas en el comercio bajo el nombre
de "Araldit", o en metal., Asimismo, esta matriz puede reali-
zargse por cualquier medio conmocido, tal como por grabado,
fotOgrabado, dopésltos electroliticos o, dlrectamente, por

eolado ‘sobre una maqueta del articulo a reallzar.

Por dWltimo, la ldmina soporte 6 puede estar cong-
tituida de materias diferentes y, especialmente, en cuero

en tejidos u otros,

Segin la forma de fabricacidén considerada, la léd~. -
mina 5 y la lédmina de soporte 6 podrdn ser cortadas prev1a—l
mente o no al perfil de la matriz del articulo a realizar. _
Asimismo, la impregnacidn de la ldmina 5 de material absor-
bente y comprimiﬁle, puede realizarse sea antes, sea des.~ - - .,
pués de su depdsito sobre la ldmina de soporte 6 y esta imﬁ] f
pregnacién puede ser total, y se puede realizar, por ejemri‘
plo, por medio de cilindros de impregnacidn, o parcial y

A LY

en este caso realizarse por medio de pantallas de serigrafia.

-4
.

A

La figura 3 nuestra un dispositive para la puegpa,
en préctica de este procedimiento. ELl dispositivo estd eopﬁé
tituido esencialmente por un transportador sin f£Iin 7, anime-
do de un degplazamiento continuo en el sentido de la fle~

cha 8., Comportas

- un puesto 9 donde la ldmina de soporte 6 se de-
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posita sobre el transportador 7,

- un puesto 10 donde la ldmina 5 en material com-
primible y absorbente, prcviamente impregnada de materia plds-
tica, se dispone sobre la ldmina 6,

.=~ un puesto 12 donde el molde 3 con su matriz, abiep-
to en direccién hacia abajo, se deposita sobre las dos ldmi-
nas precitadas,

-y un puesto de gelificacidn 13.

En este puesto, rodillos prensores l4, superpuestos
¥ que giran a una velocldad constante correspondiente a la
velocidad de désplazamiento del transportador, comprimen fuer-
temente el molde 3 sobre las ldminas 5 y 6 para oxprimir la
materia pldstica contenida en la 1ldmina 5. Batos rodillos 14
estdn calentados térmicamente o conectados a una fuente de
corriente a alta frecuencia para llevar la materia pléstica

a su temperatura de gelificacién.

En una varlante de realizacién, representada en 1a
figura 4 los dos rodillos 14 son reemplazados por los dos :
platos 16 de una prensa mecdnica o0 hidrdulica que, simultd-~
neamente a la compresidén de la ldmina 5 aprisionada entre;él
molde 3 y la ldmina 6, aseguran la gelificacidnsde la materia
pléstica por medio de corriente a alta frecucncia, Para esté
efecto, cada uno de estos platos estd enlazado a uno de los
bornes de wn circuito eldetrico a alta frecuencia donde se

calientan térmicamente por medio resistencias eléetricas
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blindadas o0 por circulacidn interna de fluido caliente.

El dispositivo repressntado en la figura 5 permite

fabricar en continuo cualguier articulo deseado,

Esencialmente estd constitulido por un transportador
gin fin 7 que se desplaza en el gentido de la flecha 8 y 80~
brékél cual se dispone sucesivamente una ldmina continua 6a,
que se desenrolla de una bobina 17 y una ldmina continua 5a
que se desenrolla de una bobina 18. Ias dos l4minas asi super-—
puestas pasan entre dos rodillos 19 y 20, de los cuales el 20
tiene pdr objeto impregnar la ldmina 5a de materia pldstica.
Las dos ldminas pasan a continuacién entre dos rodillos pren;~
gores 22 y 23. El rodillo 23, que lleva en hueco la matriz‘dei
artioculo a realizar, asegura la compresidn de la ldmina Sa.'r‘
con mirag a exprimir la materia pldstica que contiene, Cada
uno de estos rodillos 22 y 23 estd unido igualmente a uno de
los bornes de un circuito eléetrico a alta frecuencia que lle;
va la materia pldstica a su temperatura de gelificacidn o sa

calienta +térmicamente.

Los articulos 24 asi realizados se separan a contix .
muacidén los unos de los otros por medio de una prensa 25 que

comporta un sacabocados 26 que los corta de la ldmina 6.

Este procedimiento eg particularmente inieresante:"
para la fabricacién de piezas, articulos y objetos que presen—
ten un espesor muy débil, del orden del 5/10 mm a 3 mm, y, en
especial, para la realizacidén de piezas utilizadas en la fa-
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bricacidn de ecalzado, articulos de marroquineria w otros pero,
bien entendido, que puede aplicarse a la fabricacién de pie-

zas mds grucsas,

Como se deduce de 1o que precede, la invencidn no
se limita en ninguna forma a las Unicas formas de puesta en
prdctica de este procedimiento que se han descrito anterior-
mente a f$itulos de ejemplos no limitativos; por el contrario,

abarca todas las variantes de realizacién.
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Descrito el objeto del presente invento, se decla-
rah ‘nuevas y de propia inveneidn las siguientes reivindice-
ciones, con prioridad de la solicitud de patente francesa
ne 69 24 121 del 22 de Julio de 1969.

l.~ Procedimiento para la fabricacidén de piczas de
débil espesor para la realizacidn de elementos de calzado, ar-
tfculos de marroguineria, y otrog articulos similares, del +ti~
po de los que utilizan materia pldstica bajo forma liquida,
pastosa o pulverulenta que, tras depdsito en la matriz de un
melde es gelificada por cualquier medio conocido, caracteri-
zado en que consiste, no en depositar directamente la materia
pldstica en la matriz, sino en impregnar un material oomprjél?
mible y absorbente, tal como espuma de vinilo, de polidster o -
de caucho, en fieltro, en tejido no tejido, en fibras de yif\
drio o en cualquier otro material tejido o no, que se inﬁer-(
cala entre la matriz, realizada por cualquier medio eonoqiébi
en cualquier material que no se deforme a la temperatura de -
gelificacidn de la materia pldstica, y un soporte en 1émina{
en cuero, en tejidos u otros, antes de la gelificacidn de la
materia pldstica por la combinacién de un esfuerzo de presidn

y de galor,
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2.- Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado cn que el material comprimible y absorbente preo-

senta un espesor superior a la profundidad de la matrig.

3¢~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado en que el material comprimible estd impregnado
de materia pldstica por medio de oilindros superpusstos que
giran g velocidad constante y entre los cuales egta empefia—
do.

4,~ Procedimiento, segin la reivindicacibn 1, ca~
racterizado en que el mabterial comprimible se impregna de
materia pldstica a travéds de una pantalls serigrdfica.

f

5.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado en que la matriz se realiza sobre la pared de

un cilindro para grabados, fotograbados u otrog.

6.- Procedimiento, seghn la reivindicacidn 1, ca~
racterizado en que la matriz estd realizada por moldeo de
un modelo del articulo a fabricar por medio de una materie
que no se deforma a la temperatura de gelificacidn de la ma-

teria pldstica que compondrd el citado articulo,

4.

Te= Procedimiento, segin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado en que en el caso de una fabricacién en conti-
nuo, se desenrolla una ldmina de material comprimible absor-
bente, de una bobina pars reposar sobre una ldmina de sopor-
que se desenrolls de otra bobina y gque reposa sobre un

‘transportador sin fin que dirige las dos ldminas precitadas,



de una parte, decbajo de un dispositivo que asogura la impreg—
nacidn en materia pldstica de la ldmina superior en material
comprimible y absorbente, despuds, de otra parte, entre dos
rodillos prensores en donde el uno lleva en hueco la matriz
5. del articulo a realizar y que estdn los dos animados de un
movimiento de rotacidn, de velocidad igual a la del despla-
gamiento del transportador sin fin precitado, y estdn enlaza-
dog cada uno a uno de los bornes de un circuito eléetrico a
alta frecuencia, con el fin de asegurar la gelificacibn de
10. la materia pldstica al propio tiempo que la compresidn de

las dos ldminas.

8.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y
7, caracterizado en que tras la compresién y gelificacién de.
la materia pldstica que enlaza las dos ldminas, éstas son .

!
15, cortadas al perfil del articulo formado sobre ellas,

Q.- Procedimlento para la fabricacidén de plezas
de débil espesor para la realizacidn de elementos de cale-

zado, articulos de marroquincria y otros articulos simila-

res.

20, Segin se deseribve y reivindica en la presente me-
moria descriptiva que consta de 13 pdginas foliadas y escri~
tag a mdguina por una sola de sus caras y acompafiadas de

los dibujos reglamentarios,
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