por 20 afios
en ESPATA

Sc]fici‘tantm. CGOMPO INWSTRIES Ixc,

Entidad: noriteamericana

Letablecida ent E,U.4. 125 Robertes Road - Waltham, Hessachu-

settas 02154.

Enunclado s"METODC PARA FABRICAR PALAS TERHCPLASTICAS PARA CAL
ZADOY,

Prioridad: Rorteamericana bajo el mbmero 300.388 de fecha 24
de octubre de 1.972

2ee00C00 s,

ReiSe TaTaT,, 2t

POOR.
QUALITY



Gy

I.D [

15e~

204

25 em

-:- 419675

RESURBH 38 La EXVOSICTUN ¢

1 mftodo para fabriear partes relstivasente dele
gadas con wie oara termoplistics <ital comp polap para oalug
do y pertes de las uisoas, initando articulo &e ouero, ato-
vios o indumentaries y lo sintlar con superficie initaciln
de zrano, Gibujo, pespuntes, pez‘famaimiea, spligues ¥y lo
pene jande que eopprende proveer wn molde de gilicoma con wnn
configuracidn de superficie imitativa de 1z superficie gue
g8 va u inparsiyr o le parie o articulo por fabricary gmvéer
une hoja de visbs de espuns teruoplistics expandids, gue tig
mé sobre cuande menos una superficie de pilel continua, proe
veyendo on ¥espuldo u hoje d¢ yrefuerse de opero o muteriad
pinilam rociar un gdbesive serilico sohre una superficie lg
tersl de¢ la hojo de refuerso; persdtir que el adbesivo periew
tre en 1z superfiocle ¥y o seque, coloesr un lado de piel de
la hoja de vista dujo del molde; oolocar el lado reveatido
con cdbesive del lado adhesivo de la ﬁoj.a de refuersze haoio
chajo gobre el otro lado de la hoja de vista y aplioar preo-
sifn y calor en gu campd de alfs Lrecuencisa pars haver que
la piel ¥ Ia espuma ge conforaen o la condiguvasidn supole
ficial del molde y purat unle 1z hojo de viats con la hoja =
de refuexrsoe

HEBGETEUTES BB LA TIVENCION e

o es nuevo unir uns hoja termopldstics n tnn hos
ja de refuerso y sinultdnsomente inpartir mna sonfiguracidn
de auperficie predeterninadn a la superficie de la hoja tey
mopldustica nedisnte la aplicasida de ealor y presidn. Sin
enbarso, tules aédtedos ceonocidos, compreaden la fusidn de ia
hoja ternopldstics, y reguieren la reslisscifn de tontroles

cuidadogos con respecty a la temperatura y tiempo de onlentn
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miento. Boto invencidn tiene pars egios fises eapecialmtiie
ve foruar caracteristicas fisican predeterainadas gue ine
oluyen termoplfstico fundido fdctinente o la superficie de
wna hoja de refuerso de cuero sin fundir y sin necesidad de
reguler la temperadura y el tiempo de calentuniento, exvepe
te pura mantener la teuperaturs por debajo de la difusiln y
en consecupnola pin perder las sropledades fioicos originn-

leo impartides & la boja terneplietice sanufocturdndose.

gomo e ilustra nguf, ol métedo de enin invencidn
provee un molde de silicona con una configurscidn de super-
finie initotliva de la superflcie de lao parde que se va o HG-
cer, proveyendo uns hols de vista de material Sernopldatico
expandido (eapuua) sobre un lado al renon ung plel sontinua,
proveyends une hoje de refuergo, roglar un adkesivo sobre -
una superficie de la hoja de refuedsny colocur la hoja de
vigia con on lado de plel bacla abajo on el wmolde, oolocar
la auperficie rewvestida con adhesivo del lado adheaive de
la hsje de reduverze haoin abajo aobre el oiro lado de la ho-
Ja de viets y aplionr presidn y calor en un osape de alte-
frovuencia parg cansar que la piel y la espusa ge reforsmen
& la supeyficle del molde y pors unir lo hola de vista y la
koja de refuerzo entre si., Le hoja de viste es de preferene
cia de pidatico de vinilo expendido, ounguo 08 PUBAEn Chee
plear ofres pldsticus conparables, § la hoja de refuerso es
de preferensin cuero ¥ yo sea el lade de grano o serraje
s8¢ pueden rdalar con el ndhesive. Rl adhensivoe preferido es
un 18tex gorfliico que gsen de secamiconto rdpido.

Lo invencidn incluye una purte fabricads de acuer—
do con ol mébodo anterior que conprende wna ldnina o dos 49
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jos superpuesias unidng entre si en sus Intércaras, ung how
Jo ecoastituyendo una hoja de wista y ls otra wna hoja. de 1e
fuerzo; 1a hoja de visbs tiene una piel contfnus cuysz super
ficle ileve una coafiguraeidén predeterminads y we estruoly
Sew ra celular que forme uas glmohndilla y una eapa de rellens
’ extre la plel y la hoja de refuerzoy la hoja de viata cofmes
prexde un texnorldstico expaudido y lp heja de refuerso un
cuere o amnterinl similar el cusl e substanciasimente ema}.é
dimenglonaluente.
104 Engeguida se deasribird la invencidn en meyor dew
| tolle huaciendo referencis 4 loa dibujos que se avompafinan, oen
los quuless |
La {igurn 12, o5 ung vista en planta de mﬁ pala -
para calomdo fabricada de acuerdo con este métodn, lo pala =
150w es plang ;r couprende wna partg snterior ¥ doo partes poshce
rioress lo figurs 20 ép una visin seccional tozadn sohre lo
lineps 2-2« de¢ lao figura 1%, mosirande la hoje de vista terw
mopldotics unida & la heja de refuersos
Ia figura 3%, e¢o ong secoidn fragmentariaz tomads -
gobre la 1lineg 3~ de la figura 1%, a una escala mucho npayor
e para nostear la formncldn de la hojla de vistn después de mole
dsarace
La figuras 4%, es ung visin en planta de uns hoja
de epxo de maberial terzopldatico expandido (emspumsm) sobre -
wi lade del coal fiene un revestinlento de piel;
23em La figura 5%, eg uns secciln de la hoja de vista
mogtrando 1z plel ¥y estruckurs celular. ,
bLa figurs 63, es unm yista on plauts de ung bhoja
de relusrvo.

La figuea T8, es una seceiln do uns hoja de rew

v
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Lfuersge nue ouenira un adhesivo sobre la guperficle,

I Ligurs 8%, es una pecoidn diagrandtica de un
nolde de miliconn oon una hojls de vigta on el funde de 1ln
oavidad del molde; una hoja de refuerzo superpreata sobre
le uojn de vista y con ol molde poportado entre uma platine
£iJa y una platina para aplioer preasidn novible.

La figura 5%, es unn elevacidn frogmenieris del -
nolde y platina con Ja platina povidble elovadn y mostrando
un melde del tipo de cavided,

La fMpura 0%, en wna vists en planta del molde del
$ipo de gavidad moatrado en la figura 98y ¥

La figura 119 es uns elevaaidn Lragmentaria del =
aolde ¥ pladinas con 1o platina movible elevadn ¥y moatrando
un molde del tipo en relieve.

Haciendo refersncda & loo dibujos, ls figura 18,
o3 una vistn en planis de la purie ouperior do un Zapato =ll-
gne compronde una pale anterior «l2« y los ladog =ld=li-. R0
el Iin de estn invencifn haver le pala antes dicha blana en
1a formn de una luwing que comprende una hojs de refuersd =
w16~y & wWin geperficie de la cunl so lipgo una hojs de enrn -
ternopldntion ~18=, Lo superficie de la cual se noldes pars
evitar lan carseteristicac de superficie convencionnles ¢l
ploadas en la fabricncidn de calzads, por ojenplo grano, inw
diosde en 20, pespuntes, indicadon en 22, perforocionesn, ine
dicadas on 24 y 1o siniler.

Hi aparats pars llevar & ocabo el método como oo doo-
erivird aguf, puede conprender un molde con rebdajos ~16~ Gow
mo se mueatra en in fizura 90 0w molde qon TElioves ~20Gew,
aonn ge nuestira on la Ligura 118, Cada une de eston moldes
se hace de hule de pilicona & un maberial gque gontiene gilie
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cona o su equivalente, de prefexen&ia preducidoe en la Torma
deserita en la solicitud pendlente sorie Fo. 234,033 prescn-
tads el 13 de anrso de 1972, Bl molde de silicons s¢ provée
pare ung reproduceifn fiel y para efectuar la operacidn de
moldeo en un oaapo de alia frecuencia. 51 molde en oualguier
forma @t usay DOX ejemplo, colacdndole pobre una plating fijs
~20= (figuras 9% yIls) debajo de una platiaa movible wiley
depoaitando las pavtes gue se van a moldear gobre el nelde,
para bajar la platinz movidie y presionar lay partes conira
el molde y calentae las partes, mlentras que, bdajo la presifn
se efeotfa el moldeo de la superficie de Ya parte de scopla-
niento eon ¢l molde para conformuy la superficie del nolde y
unir los parbes ontre af. Un gencrador de sltz frecuencia
4P, oe conectd a lac platines pars proveer ¢l calentaniente
de las partes mientras que le presiln y las bobines de enfrig
miento «32e, <4~ y las platinas reppectivag ge proveen para
enfriar la parte compuesta que sigue s la operacidn de poldeo.
. Qono ge Ba desurito en lag solicidud pen&ieaﬁe anbeo
dichn, se pueden disefiay apsratos de esba clase parn produ——
cir partes en sucesiln xfpida proveyende una torre ruitetorla
o transportador de bands, por medio de los cusles pe pusden
nover les conjuntos Ge molde en sucesidn oo respects a uns
prenga. , ‘

e acuerdo oon el mdfodo de esta invencidn y usan-
do equipo tal como ¢l desdrido ea las figovas 8% a 110 la
hojn de visls «18~; tal conse ge ba mostrade en lu £igurn i~
de mterisl termoplistics txpandide, especificanente une —
piel de egpuma de vinllo, gne oomprende ung O8NS ORLULOY ww
~34=~ y vna plel oontinua -36- pobre una superticie, ¢z colo-
coda eny U sobre €l §lde m2fw, «Zfa~,. Lo hoja de vista se
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paede preportar sl tomailc de la cevidad del molde para ¢l -
nolde =-26= ¢ puede per dée un drea mayor y aolocavrse sinplew
nente pobre la cavided del molde «26a=e

La hoja de material termopldsticoc expandido, gene-
ralpente tlone una plel sobre cads una de aus superficles o
una plel gobre una superficle y un géners o tela sodre el ~
otxoe Lz Doja de viota =10~ pars los fines de ceda invencida,
puede ser una hojn termopldetion expandide (espumn) con pilel
gobre una o anbus curng o puede esbar dividida de maners que
gobre vn lado Siene egpuma deponblerin y sobre el otro la piel.
Un materdal apropiado es vinllo expandide ¥y aproximadanente un
eppesor de 0.09 oma, von una piel sobre unc ¢ nobas ladoos

Ia hoja de refuerso ~156~, ilustrada on lag Liguras
6¢ y T8, conprande cuero que puede tener una superficie de =
graeno, desoarasda o de pelaubre ¥y se puede precortar a la forw
wa del moldey comp ao mmtm en le figurs 5%, o cortar .a un
tamaito mfe gracde y denpuds recorsor al tonafics S¢ pueden -~
enpleny otros materiales de refuerszo de malerinles naturnlea
© Yoo fabricados por 21 honbre, de preferenciu se emplen un -
materinl que sea dinenslonanlmente estable, Una superfioie 1a-
teral de egta hoja de refusrzo de cuere, o¢ Luprini con uug -
aghegive »J8wy de prgfersncia rociando el adhesivo sobre 1a «
guperfisie del ousru. Be depeable un adhesivo de sﬁmmw -
répido ¢ tul como wn ldtex ascrilico de base de sgus. Bl adhew
sivo es rooigdo y puede dejarse =2« 6 3 ninutos cono un periqe
do de poondd de .aive para permitiy el adbesive enigear dentro
de la superficie del cuers y evaporar alagua o disolvente,
dejando @l inmprimedo en la forna de subsiancislaente un adbow
sive de 100 Ha

Les dos holas se uaen colocundo el ledo de la plel
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de 1z hoja de vists hacia shajo en o a'abre» €l 50lde w2bmy
=26amy colocando la cars adhcoivs de la hoja de refuerso ko
oia abaje gobre el lade superior de lao hoja de vistay bajane
do 1z plating de prense acvibdle =30« hasta acoplaniento con
lap hojas superpueatas pare apiicsr presidn y aplicandc un
campo de alta frecuensia entre las platinas paran efedtucr el
reforpade de la plel y la espung de la hojs de vista & la cone
figuracién de wuperficle 4ol molde y aimulténemnté paPA DO~
ducir un ligads permaneute oatre lo hoja de vista ¥ la hoja

de rofuerszo. La presidn y calor se aplican dursmte mproxina-

davente ¥ a 10 segundosy seguidos por enfrimmiento durante al-
rededor de 5 a 10 pegundos realisdndose el enirisniento mee—-
¢lante log serpentines de enfrisulentc =32= y =34=- eh lus plo~
tinas después de lo cusl se eleva la platina movible y oe sa-
en la parbe moldeads del molde.

ge ha encoutrado gque con ¢l fin de alcanzar ¢l mole
dec pativfectorio de la superfiole y pars obtemer una uniln -
gatinfaetorie entre las dos hojas, pe aplica de preferencia el
imprimede sdhesivo a lg hoja de refuersce Una hoje de vista
de propizdades f{aloas predeterninsdas de termopléstico fundie
do op el gue oo enplea y se lleva a eabo ol salentuniento en
&)l camps d¢ alis frecuencia a uxm teaperatura inferdor o la -
de fu~olén pove causar la fusiln y conformacifn de la plel y
wn poreidn del espeser de ls hejs haois dentro de 1o piel a
la vonfersecidn del molde, dejande @l regho del ecpegor pubn-
Sanoialnente gin preslonar y substoncisimente planc en la sg-
perficie ligada a iz hoja d¢ refuersc 433' ain périidas de lag
propledades ffsions originsimente impartides sl material en -
holas Ba esbz fommn, en posible prever las nrapiadadéa b2 O
cas de lea partes hechas de soucrde con este aftodo selecciom
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nande material ea bole conr lag propiedades f£isican dopeadasn
asuninistrades por el fabrioamnbe,

Como @on €3 molde desorito en la solicitud pendiene
t¢ antes mencionnda, €8 posible nd aé:lw;ente efectuar 91 Mmolm
deo de la gsuperficie de la hoja de oanra a lz configuraeidn
del molde, aine gque tazbldn es posible colooar en 1a super=-
fiple de molde en dyens peleccionedas, nntes dol degoeune de
la hoja de visto sobre o dentro del molde, plezas teraoplip-
tions de diferente color con el £in de producir una pala en
solores conbrantanten ¢ colocar un pigmento coloreade sobre
la superficie del amolde ocompativle con el meterial ternopldoe-
tice de 1n heja d¢ vists que se imtogrard oon dota durante la
aplionoiln do preaibn y oalors

B4 los partes que compronden la holg de vists y is
boja de refusrso gon preosviades o un tamafloy no oe regulere
un corte despuds Qe 1z operncifn de moldeo ya que la eatruce
turs celular de il oaps =34~ Somard el liguide producido Gursn=
te ol Tundido d¢ Ja hoja de vieta de %al naners que nada do eo-
te material 1fquido serd forzade loteralmente zds alld de las
dimeneiones fisicae dv las partes y fuera del molde. Si lag =
partes son oceoriadas & mayores dinenaiones que lan del nolde -
serd zeceasric POT cUpNEstn un recertados

 Una de Jas ventajus de eote nfodo reside eon €1 hew

eho de gue la eptrueturn celulsr de io hojla de vistn termopldo-
tica cede hojo lo presidn del nolde de moners gue la plel ree
lativanente delgads tlende g poldoarse on forma masho nde doe
finido y precisa o la configursoidn de superficie del nolde =
que una hoja do viato de material termopldstico no expandido,
Adn afny yo gue Ja esiructura celulsr excepio para la adyaceis
te & la piel Jde lo hola de vista, permanece coolanclalunente -
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gin imprimir, 1a wyarﬁfxie gt hinoha en contrasbe oon las
superfioies relativamentie duras 'y planzs produeldag pov otrog
aétodon.

La parte producids mediante el méhodo anterior, tice
ne una oura tormopifstica de configurecifn de supexrficls Dree.
detersinads imitandoe el original par ol cusl se vs & suboti-
fuir y comprende ona ldnins de dos hojas superpuenias unidas
entre 2f en sup intercsras, una hoja conpiituyende ung heja
de vists y la ofra hojs de refuerszo. Lm iwjs de viats tiene -
ona piel continum, ouys superficie lieva la amnfiguracidn imi~
$abiva demeadn de ma estructnra selular gue formn wia almokge
dills y cepn de rolleno eantre ella y la hoja de refnerso.

Una venbsja importante en ¢l nftodo gue o¢ ha 1lupe
trado reside en ol hecho de gque el msterial termepldstico de
iz hoja de wvigha no se funde durante el moldeo ¥ liga de 1o -
hoja de vista con 1s hojs de vefuerse y de esta manera no se
pierden las propicdades £{sivas originnles, fales cone extenw
aifns resistencia a lx tensidn, Dexion y lo gimilar isparti-
das en su mannfactura y controladas culdedopapmente pediante ene
pecificaciones, huciendo pogidle de esia nanera produsir paries
de ¢alzado de acuerdo con esta invencidn gon propicdades fisle
ong conocidng.

Cono se ha dieho snteriormente, ¢l melde de pllicona
se puede hager como g6 he deserito en la sollelitud de pubente
anferioruente menetonads prepavando un origiusl de lo parite -
por fabricar y culasands silisons o materisl que contiene gi-
livona sobre el origiual. Ba ctnseouencis la invencidn que se
bu deserito squf, iocluye en conbinseidn ls preparecién del -
patrdn originnl de la parte gue se va g reproducir y el coles

do del molde de silicona.
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_ dunque ze hn ospocificado un plistico de vinilo ex
pendide como un material aproplado, se puede emplesr cuglew
quier materinl termopldetics oxpandido equivalente y ademds
eungue o0 he nombrade como adheslvo un ldtex aerilicc se —w
Mods uear cunlquier eyuivalente dol wiemo. Teberd queder en
tendido que Ja presonte sxposicidn so hn hecho Unlesmonte
con finee de ilustraeidn y que ewte invencién incluye todas
lns modificacionss ¥ equivalencias que outén dentro del le-
eance de las signientes clduenleg.

la presente solioitud que corresponds a ls doposi-
taéa on Sorteanfirica bajo el mimerc 300.388 do fecha 24 d& =
Ootubre 46 1,972, 1o acoge & los bensficlon del artfenls 51
dal vigente Astatuto sobre Propieded Indumirial.
oz
_ So declora eomo ﬁn pmydedaa ¥ novedad pars todo -
ol mmtom sepafiol, ol contenido de lss siguisntesy
REL DISACIONES
18 o ﬁé'bodn pers fehrioer pales femplﬁaﬁesa o
ra calzado, cuyo método comprender yroveer un molde con ls -
contiguracifn de superficie doseads que 8¢ va e inpardir & -
la perte de vists ds la parte por fabricor; provoer une hoja
de viste do waterisl termopldotico oxpandido que tiene mobre
wna de sue auperfieles laoterslos une plel contimung proveer
una hoje de refnerso splicar un pdbesivo sobre was puperficie
de un lado ds a hoja do refusrso; permitir que el adhosive
#0 seque substancialmente; colocer 1o hoja do vista oon el =
lade do pleol mm abaje sobre ol m:lﬂa ¥ la hoja de refuer~
a0 eon el lado recublerto con adhssive baecia abejo sobtre la
otra suporficde del lado de 1s hojs de vista y someter las
hojon superpcestes o precidn y éalnr sn un caopoe de alte fre




419675

enonede tal como pars reformar ls superfiele de ls hojs de
vists ¢ la eontiguracifn mperiieinl del molds y pers unir
entro of 1a hoja de 1s vists y I hoja do vefuerzo.
28 .= Bitodn pore febrieny pales termoplisticas ~
Se=  pare cslzado, megfin note 18, que se caracterisa porque el
sonjunto fornede por la hoja termoplietion con piol contde
miz y 1a hoja de rofuerzo con adhseivo splicado uns ves dig
punstan en el molde son tratedes m una temperaturs inforior
& su punto do fusidne ) o
T0amm : 38~ Métode para fabricer yales tormoplistions =
pire calzado, spgin poton 18 ¥ 28, que s¢ curastordsn pore
que 1z boje termoplésties y 1= hoje de refuerzo se someten,
una veg en gl nolde s una temperatura capesz para originay
wu reblendsciniente para mnﬁgﬂmr la hoje viste ¥ unirla
15+~  cou lz lipine de refuerzo. _ ) o )
43~ Mtodo para febriesr palas tampléaﬁws -
pers oalzado, sepin notas anteriores que se carastoriza w-
por ¢l hecho de ﬂispene‘:: en o1 molde une lémina de materdal
termopldstico expandide on forms d¢ espura con plel aplieg
204~ da on una de sus carss y oobre uua ldwina de refuerzo con
uge pfiouln de sdhesivo apliends en une do ous coyas, ¥y =
aplicorice en dicho molde prasidn y celow en un campe de
alts frecuencie pare comfigurar y formar con ambas liminzs
uzn conjunto Lomogénac. ) .
254 584~ H8todo pora Sebricar palas termopléstices -
pera calzado, qus eo caracteriza porgue el molde o qus me
fatioro I note 18, se constiftuye o base do ﬁg’lm%al_ﬁa ol
ldoone o que contiene silicoms y porque ol mutoriel termee
pléstics expandido gue forua lo cora vists puses unz conge
=  innte dleléotrica mayor qus la del materisl de sillcons del
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oXdee
Ghym MStodo parw fobricer palas termoplfsticsa pe-
ra colzado, que comprende la disposicidn do una lémina que -
tiane una ears termupléstion de mna configurecidn de superfi
ode prodetorminadz initative del ordginal por ol cuel dota -
o8 va o sustitule, que compronds uwna liminn de dos hoJus su~
psruoptas unddes do viets y la otra uma hojs do refuersep -
la hoje de viste teniendo une pisl contizmua, ouys supsrficie
lova dicha sonfigurecidn predeterminsda y woa ostructure of
dulsr gue forma une almohadills y eape do relleno entre 1 ~
plel y l1a hojs do refuerzo; la hoje de refusrso estendo ligg
da «X lado posterior de 12 hoje de viste medlente un matorial
sdfienivo aplicado proviamonte o la hojs de refuerwo fe
Thow MEXOTU PARA FABRICAR PALAS IERMOPLASITICAS PA-
RA CALZAID o= .
~ Todp ello conforms co doscribe y reivindica on lo
Drouste mémm qua oonste do ZRECE bojas, escritas a afgud
e por una aolu de sun mmyétm:aa qua 1s ilunstrane
Hadrid, 16 de Gotubre 14973
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